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im Winter unter Cmständen bis zu 40 Stunden 1) c~zu erforderlich waren. 
Das Malz nahm dabei 10-15 Teile Wasser auf 2), und quoll bis zu 20% 
seines Volumens auf. In den Ländern, in welchen die Steuer von dem 
eingesprengten Malz erhoben wurde, bemaß man das Einsprengen knap-
per, als es sonst zu geschehen pflegte. 

War das Einsprengen völlig unerläßlich für das Brechen auf Mahl-
mühlen (mit Mühlsteinen), so erfolgte es gleichfalls auch bei Benutzung 
von Kammradmühlen, anfänglich wohl auch bei W a I z e n m ü h l e n , 
die als weitere Verbesserung folgten. 

Von dem Einsprengen geht man bald für die Walzenmühlen ab, und 
schrotet trocken. 

Das geschrotete Malz längere Zeit liegen w lassen, verbot sich wegen 
der Gefahr der Erwärmung. Ganz besonders war diese aber im Schrot 
aus dem eingesprengten Malz groß. Dennoch bestand die Auffassung, 
daß das Schrot aus eingesprengtem Malz einige Zeit, etwa bis zu einem 
Tage, das Schrot aus trockenem Malz bis zu zwei Tagen liegen bleiben 
könnte, bzw. sollte, ehe es im Sudhaus verarbeitet wurde, weil man sich 
von der Erfahrung leiten ließ, daß dann die Verarbeitung glatter von-
statten ging. Die Vorsicht gebot es aber, dabei zu beachten, daß das 
Schrot ausgebreitet, möglichst auch an einen kühlen Ort gebracht wird, 
um die Erwärmung zurückzuhalten. Das gefürchtete Ranzigwerden 
mußte vermieden werden, weil es sich auf das Bier überträgt. H a b i c h 
verurteilt es deshalb auch, und tritt für das sofortige Vermaischen ein. 

Die Erkenntnis bricht sich mehr und mehr durch, daß die Mahl-
mühlen mit Mühlsteinen sich weniger eignen, da sie die Hülsen zu sehr 
zerreißen, diese aber zur Erleichterung der Läuterung der Würze weit-
gehend geschont werden sollen 3). 

2. Walzenmühlen 

a) R i ff e l w a l z e n 

~lan erkennt die Bedeutung der glatten Walzen, welche die Hülsen 
am wenigsten zerreißen, und dennoch den Mehlkörper reichlich weit zer-
kleinern. Trotz dieser Überlegenheit finden sie aber noch nicht rechten 
Eingang auf dem Kontinent, besonders nicht in Bayern, da ihre Ver-
wendung sehr gut gelöstes Malz verlangt, dessen Herstellung aber dort 
nicht Mälzungsziel war. Man bevorzugte vielmehr zuerst fast nur d i e 
Riffe 1 walze n m ü h l e n , obgleich sie die Hülsen weniger schonen, 
den Mehlkörper aber stärker zerkleinern. Zur vollkommneren Auf-
schließung beim Maischen war es geboten. Auch die Walzenmühlen mit 

1 ) Pa u pi e, Die Kunst des Bierbrauens 1820, S. 206; Ba 11 in g, Die 
Bierbrauerei 1854, S. 374. 

") He i ß , Die Bierbrauerei 1853, S. 74. 
1 ) Ba 11 i n g, Die Bierbrauerei 1854, S. 372; H ab i c h , Schule der 

Bierbrauerei 1868, II. Aufl., II. Teil, S. 204. 
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ungleicher Geschwindigkeit - sei es, daß die Walzen gleichen Durch-
messer besitzen,- und mit verschiedener Geschwindigkeit laufen, oder un-
gleichen Durchmesser besitzen, und mit gleicher Geschwindigkeit laufen -, 
schonen die Hülsen weniger, bzw. zerreißen aber den Mehlkörper stärker. 

Um harte Gegenstände wie Steine, Eisen usw. herauszuwerfen oder 
durchfallen zu lassen, wenn sie zwischen die Walzen geraten, wird eine 
von ihnen beweglich gemacht, die dann aus ihrem Lager gehoben wird. 

Mit der Einführung des St e i n s i e bes und des Mag n et e n 
werden den Walzen festere Lager gegeben. Immerhin müssen sie, um 
nach Bedarf Schrot von erwünschtem Feinheitsgrad zu liefern, verstell-
bar sein, und doch fest genug gelagert, um auch harte Malzkörner in der 
erforderlichen Weise zu zerkleinern, ohne dabei durch das harte Malzgut 
auseinandergedrückt zu werden. 

Verstellbar, bzw. verschiebbar können sowohl beide, als auch nur 
eine von ihnen gemacht werden, was vermittels Schrauben, Hebel, welche 
mit Gewichten belastet werden, oder mit Federn oder Gummipolstern 
geschehen kann. Die Walzen müssen genau abgedreht, und genau gegen-
einander gerichtet sein, damit an jeder Stelle das einlaufende Malz mit 
gleicher Wirkung zerkleinert wird. Für die gleichmäßige Zerkleinerungs-
arbeit ist eine gleichmäßige Zuführung des Malzes über die ganze Walzen-
fläche unbedingtes Erfordernis, damit nicht an den Stellen des stärkeren 
Zulaufs ein Abdrücken der Walzen stattfindet, und dadurch gröbere 
Schrotung als beabsichtigt zustande kommt, nicht auch unzerkleinerle 
Körner die Walzen passieren. 

Die gleichmäßige \ erteilung übernimmt die Sp e isewal z e 1), 

unter Umständen diese mil dem Schütte l sieb zusammen. 

Abh. 4. D0ppel-Walxeo1tuhl oacb Rledloser 

b) Glatte Walz e n 

Die geriffelten Walzen weichen 
mehr und mehr den glatten. 

So konstruiert St e i n e k -
k e r 01

) um 1880 eine Zweiwalzen-
mühle mit glatten Walzen von glei-
chem Durchmesser und gleicher 
Umdrehungsgeschwindigkeit. 

R i e d i n g e r 1) baut um die-
selbe Zeit eine Zwei- und Vierwal-
zenmühle mit glatten Walzen und 
verschiedener Umlaufsgeschwindig-
keit. (Abb. 4.) Bei der Vierwalzen-
mühle fällt dem oberen Walzen-

1 ) F. Faß b en d e r, Die mechan. Technologie der Bierbrauerei und 
Malzfabrikatiou, Band III, 1885. 
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paar die Aufgabe zu, die Körner nur zu zerdrücken, während durch 
das untere, welches doppelte Umdrehung hat, die eigentliche Zerklei-
nerung bewirkt wird. 

Gegenüber den Anlagen mit gleich großen Walzen treten die Mühlen 
mit ungleichen Walzen, von denen die größere gewöhnlich einen drei bis 
viermal so großen Durchmesser besitzt als die kleinere, zurück, zumal sie 
die Hülsen zu stark zerreißen, und die Gewinnung von Feinschrot mit viel 
kleinsten Griesen erschweren. (Abb. 5.) 

An die Mühlen wird nun auch die selbsttätige M a I z w a a g e an-
geschlossen, welche die Kontrolle über die verschrotene Malzmenge für 
die Steuerbehörde über-
nimmt (1893). 

Sie werden auch zur 
Verhinderung der Staubbil-
dung eingebaut, und die 
Walzen mit Abstr e if e rn 
versehen, welche das An-
setzen von Malzmehl verhü-
ten sollen. 

c) Sc h I e u d e r m ü h l e n 
und M a hlsch e ib e n 

Ein kaum mehr als hi-
storisches Interesse hat der 
Versuch mit Sc h l e u d e r -
m ü h l e n 1) (Dismembrato- Abb. 5. Malzquetache (Oermanla) 

ren). In einem festen ge-
schlossenen Gehäuse sind zwei gegenüberstehende Scheiben angebracht, 
von denen die eine aufhorizontalerAchsebeweglich,die anderefest is t. Auf 
ihren einander zugekehrten Flächen enthalten die Scheiben zahlreiche 
Stahlslifte in konzentrischen Reihen, derart, daß bei der Drehung der 
beweglichen Scheibe, welche etwa 600 Umdrehungen in der Minute macht , 
ihre Stifte zwischen die Stiftreihen der festen greifen. Das Malz wird 
dadurch einer hin- und hergehenden Schleuderwirkung unterworfen und 
zerkleinert. Die Spelzen werden indes geschont, wie bei Walzenmühlen. 

Einzubürgern vermochten sich auch nicht Mühlenkonstruktionen, bei 
welchen die Zerkleinerung durch vertikalgestellle, geriffelte M a h 1 -
s c h e i b e n (B r o c h und H e n s e h l e r, Kassel) 2) geschieht. 

d) G a n g a r t d e r M ü h l e n 

Die Frage über die G a n gart d e r M ü h I e n wird diskutiert . Von 
einigen Praktikern wird betont, den Gang so zu verlangsamen, daß das 

1) G o s l i c h , Wochenschrift f. Brauerei 1885, S. 220. 
1 ) Wochenschrift f. Brauerei 1896, S. 1179. 
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Schroten d('r für einen Sud bestimmten ~lalzmcngc sich auf m(' hrerc 
Stunden erslreckl , und die Slundenleistung nicht mehr als clwa 3 dz 
belrägl. Es würde damit die weitgehendste Schonung der Spl'lzen, auch 
die gleichmäßigste Zerkleinerung erreicht, zugleich auch das Durchgleiten 
unzerklcinerler Körner verhindert werden. 

Entgegen dieser Auffassung wird von anderer Seile gellend gemacht, 
daß eine schnelle Schrolung keineswegs von diesen Nachteilen bt'glcitel 
zu se in braucht. Würde nur eine richtige Mühlenkonslruktion gewählt, 
dann könnle auch ein in jeder Hins icht einwandfreies Schrol bei stä rkster 
Spelzensehonung und vollständiger Ausmahlung gewonnen werden . 

1 --.-.. 

Für eine solche 
Konstruktion hiell 
man unter anderen 
die D r e i w a 1 -

z e n m ü h I e von 
C. H a u s c h i 1 d 1) , 

welche mit einer 
großen und zwei 
kleinen Walzen aus-
gestallct war. Das 
Malz wird beim 
Durchgleilen zwi-
schen der großt•n 
und der oben•n 
kleinen Walze vor-
gequetscht, und er-

Abb. 6. Drel-Walzenmllhle (U a u,cblld) hält beim Durchgang 
zwischen der unt e-

ren kleinen und der großen \\ atze die anges trebte Sehrotfeinheit. 
Dabei gill es nicht, das Korn zu wirklichem ~fehl zu zermahlen, so ndern 
feine Griesc herzuste llen, welche die Treber locker hallen, dadurch 
die Läuterung erleichtern , und dennoch theoretische Ausbeule er-
re ichen lassen (Abb. 6). 

Die Auffassung, den Mahlgang über Gebühr zu verlangsamen , ver-
mochte sich nicht durchzusetzen. Doch faßte die Ansicht mehr und mehr 
Fuß, daß eine mäßig beschleunigte Gangart das bes te und passendste 
Schrot liefere. Der schnelle '.\1ahlgang wird verurleill, weil er die Hülsen 
zu stark zersplittert, und zu vi(•l Grobgries liefert. Das gleiche gilt für zu 
kleine Walzen. 

So bildet sich schließlich ein Maßstab bezüglich des Baus der Mühlen 
in Leistungsfähigkeit und Größe aus. Dabei gehl man von der durch E r-
fahrung gewonnenen Auffassung aus, ctaß die für einen Sud benötigte 
Malzmenge in elwa 1 Yr-2 Stunden geschrotet sein soll. Die Größe einer 

1 ) II a u s c hi I d, W od1en;;chrift f. Brauerei 1896, S. l 15ß. 
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Mühle wird also dann in passendem Yerhältnis zu der Sudhauseinrichtung 
stehen, wenn ihre Stundenleistung der Hälfte der Einmaischmenge ent-
spricht. Für eine Schüttung von 20 dz würde also (um ein Beispiel anzu-
führen), eine Mühle mit einer Stundenleistung von etwa 10 dz passen. 

Allmählich tritt nun aber die Z w e i w a 1 z e n m ü h I e etwas in 
den Hintergrund. An dem Schrot, welches sie liefert, vermißt man die 
passende Zusammensetzung. Die Riffeln zerreißen die Spelzen stärker, 
als erwünscht ist, setzen sich auch im Laufe des Mahlganges mit Mehl 
zu. Das Schrot enthält entweder viel schlecht ausgeschälte Spelzen und 
viel Grobgriese, oder bei engerer Stellung einen zu hohen Anteil an Mehl. 
Aber auch die glatten Walzen schälen nicht immer gut aus, wenngleich 
sie die Hülsen weitgehender schonen. Mit Differentialgeschwindigkeit 
laufende Mühlen arbeiten schon besser. 

e) Drei- und Yierwalzenmühlen 

:\lit der Dr e i - und Y i e r w a I z e n m ü h I e entstanden dann 
Konstruktionen, welche in höherem Maße als die Z w e i w a I z e n -
m ü h 1 e n imstande waren, passendere Schrote zu liefern. Das Malz wird 
grob vorgebrochen, und im zweiten Mahlgang dann weiter zerkleinert. 
Für das Vorbrechen hielt man aber die Riffelwalze für geeigneter; während 
man für den zweiten Mahlgang wieder die Glattwalze wählte. 

In der D i ff e r e n t i a l g es c h w in d i g k e i t lag dann das 
weitere Mittel, die Zerkleinerung so durchzuführen, wie es mit Rücksicht 
auf störungsfreien Läuterungsprozeß erforderlich war. Vorbedingung ist 
bekanntlich dazu tunlichst lockere Lagerung der Treber. 

Die Spelzen dürfen deshalb möglichst nicht zerschlissen sein; der An-
teil an Mehl muß verhältnismäßig niedrig, dagegen der Anteil an Gries 
möglichst hoch sein. Der Gries muß auch einen hohen Grad von Fein-
heit besitzen, damit die Gewinnung des Extraktes tunlichst restlos er-
folgen kann, denn die Feingriese sind leichter und vollständiger durch die 
enzymatischen Vorgänge beim Maischen und durch Kochen aufschließbar 
als grobe, die deshalb im Schrot stark zurücktreten sollen. 

Als grobe Griese fallen weniger die besser gelösten Teile des Endo-
sperms als gerade die schlecht gelösten, die Spitzen und die benachbarten 
Teile der Furche, ab. Infolge ihrer Härte widerstehen sie dem Druck der 
Walzen. Ist die harte Beschaffenheit der Griese an sich schon einer 
Durchweichung und Aufschließung weniger günstig, trifft das in weit 
höherem Maße noch für größere und gröbere Griese zu. Diese deshalb 
einer weiteren Zerkleinerung durch ein zweites Walzenpaar zu unter-
ziehen, ist darum um so zwingender. 

f) Fünf- und Sechswalzenmühlen 

In den Mühlenbau wird eine n e u e I d e e hineingetragen : Das vom 
ersten Walzenpaar abfallende Schrot nicht direkt dem anderen zur 
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weiteren Zerkleinerung zuzuleiten, sondern es e r s t d e m So r t i e -
r u n g s v o r g a n g z u u n t e r w e r f e n , Feingriese und Mehl abzu-
sieben, und dann die Grobgriese und Hülsen nochmals nachzumahlen 
(Winde). 

Eine weitere Verbesserung folgt auf dem Fuß. Die Grobgriese wer-
den durch ein zweites Sieb von den Hülsen getrennt, und für sich durch 
das zweite Walzenpaar nachgemahlen, die Hülsen dagegen sofort ab-
geleitet 1). (Seck 1900.) 

Es kann auch umgekehrt verfahren werden, indem man die Griese 
direkt ableitet, und die Hülsen zur besseren Ausschälung durch das zweite 
Walzenpaar hindurchschickt. 

Doch auch mit dieser Form ist das Ziel immer noch nicht erreicht. 
Wenn nicht sowohl Hülsen wie Grobgriese getrennt einem Nachmah-

Abb, 7. Abb. 8. 
Nacbmablun11 der Hülaen Nacbmahlun11 der Orleae 

Vier-Walzenmühle ()Ua11) 

lungsvorgang unterworfen werden, läßt sich ein vollkommener Ausschä-
lungs- und Zerkleinerungsprozeß niemals durchführen. Die Vier -
w a l z e n m ü h l e , welche es nur gestattet, entweder die Griese oder 
die Hülsen nachzumahlen, muß deshalb in dieser Hinsicht versagen. Diese 
Aufgabe zu lösen ist nur eine Mühle mit mehr als zwei Walzenpaaren in 
der Lage. So entstand die Fünf - , bzw. Sechswalzenmühle. 
(Abb. 9 u. 10.) 

Gleich wie bei der V i e r w a l z e n m ü h l e wird bei diesen der aus 
zwei Sieben bes.tehende Siebsatz zwischen oberem und mittlerem Walzen-
paar eingebaut. 

Doch auch bei dieser Konstruktion erkannte man noch Verbesse-
rungsfähigkeiten. Wohl bedeutete die Nachmahlung der Hülsen neben 
der der Grobgriese eine Vervollkommnung, doch ließ es die Konstruk-
tion noch nicht zu, die bei der Nachmahlung der Hülsen anfallenden 
Grobgriese weiter zu zerkleinern. Schuld daran war die Anordnung des 

1 ) Wochenschrift f. Brauerei 1902, S. 423. 
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zweiten und drillen Walzenpaares, welche in der :\lühle nebeneinander 
eingebaut waren. Die Lösung des Problems wurde nun (Sec k) darin 
gefunden, daß der 
dritte Mahlgang an-
s lall nehen, hinter 
dem zweiten angeord-
net wurde, wie es zu-
ers t bei der F ü n f -

w a lz c nmühl e · 
(Simon,Bühler& 
Baumann) geschah. 

Diese enlhä ll d r e i 
Siebe. Nach dem 
Durchgang durch das 
t·rste \', a lzenpaar wird 
das Feinmehl abgesiebt 
Griese und Spelzen 
durch die zweite und 
drille Walze nochmals 
zerkleinert. Nachdem 
nun von neuem Mehl 
abgesiebt ist, rutschen 
die Spelzen über das 
zweite Sieb hinweg in 

Abb. !l. Fünf-Walzenmühle (Bavaria) 

den Sehrotkasten, während die durch das Sieb hindurchfallenden Griese 
nochmals durch das letzte Walzenpaar zermahlen werden. 

Die Konstruktion hat in jüngster Zeil wieder eine \'erbesserung 
(Bavaria; B ü h I e r) erfahren. die den Zweck hat, die Körner 

Meltl Hülsen Griese 

Abb. 10. Sech1-Walzeomühle (Mla11) 

in gleichmäßiger Lage dem 
ersten Walzenpaar zuzu-
leiten, und die Sichtung 
zu erhöhen. Ein unterhalb 
der Speisewalze befind-
liches, geneigtes Blech be-
wirkt, daß die in dünnem 
Strom herabgleitenden 
Körner sich breit auf die 
Unterlage legen, und in 
dieser Lage dem ersten 
Walzenpaar zugeleitet wer-
den, was für eiue gleich-
mäßige, gute Quetschung 
besonders günstig ist. Auf 
einem anderen geneigten 
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Blech wird das gequetsc hte Schrot dann weitergeschoben, um e ine gleich-
mä ßigc Zuführung zu dcm ersten Sieb zu crrcichcn, welches die Hülsen mit 
etwa noch eingeschlossenen Kernteilen von dc n Griesen und dem Mehl 
tren11t. Fünf Si e b e sind es im ganzen - zwei zwischen dem ers ten und 
zweiten Mahlgang, und drei zwi schcn dem zweiten und drillen - , wekhl· 
die Sichta rbeit d urchführen. Die Hülse n gleiten in den zweiten l\la hl-
gang hinein , und werden in zwei Partiee n Hülscn, sowie Grobgries und 
:\1chl zerleg t. Die Grobgriese des ersten Mahlgangs werden mit den Grob-
griesen aus dem zweiten Mahlgang zusammen, nach Absiebung von Fein-
griesen und l\khl , dem drillen Mahlgang zwecks weilerer Zerklcinerung zu-
geführt. Schlicßlich sorge n noch zwei Kanä le, welche die Aufgabe haben, 
das Schrot zu s tauen, dafür, daß eine Staubentwicklung nach Möglich-
keit vermieden, und damit eine Explos ionsgefahr verhindert wird. 

Die Anordnung bei der Sec h s w a I z e n m ü h I e war nun derart , 
da ß zwischen dem oberen und millleren, sowie zwischen dem mitlleren 
und unteren Walzenpaar je ein Hülse n- und Grobgriess ieb eingt> baut wird . 
Die von dem ersten Walzenpaar abfallenden Hülse n w(•rden dem zweiten 
\Valzenpaar zwecks weiterer Ausschälung, und die vom ersten wie zweiten 
Walzenpaar a bfallenden Grobgriese dem drillen Walzenpaa r zwecks 
weiterer Zerklcinerung zugeführt. Die vom letzten Walzenpaar abfallen-

Ft9ur•'1 

Figur : 2 

1 

1 
1 

_ ....,.,.= t-- - -- A ---..J 
_ _,,,....,,,,,, , 1 

den :\fehle und Feingriese wcr-
den mit denen vom ers ten und 
zweiten Walzenpaar vereinig t. 

Neben diesen Firmen brin-
gen auch A m m c , G i e -
s i c k e & Kon egc n; Lu-
t h e r (beide jetzt mit Seck in 
:\liag aufgegangen) ; St e in c k -

--..... ~ k e r , Hi e d i n g c r u. a. ent-
sprec hend neue Konstruktionen 
heraus. 

g) S p a I t a p p a r a t 
Doc h auch hiermit sc hien 

l'S, als oll der höchste tech-
nisc he Zusta nd in der Kon-
struktion noch nicht erreicht 
wä re. E in S p a l l a p p a r a t ~ 

Figur ,~ 

1 

(G r e ffen i u s - :\1 i a g) sollte 
crs t noch das K orn vor der Zer-
kleinerung durchschneiden, l 'S 

' 
Abb, 11 . Spaltvorgang in zwei H älften te ilen, um 

das Ausschälen, namentlich 
der Spitzen, welche bekanntlich am härtcs ll'n sind , noch weiter durchzu-
führen, und eine noc h feinere gri cs igcre Schrotung zu gewinnen. 
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Der Apparal beslchl aus zwei kleinen Wa lzen. Die Speisewalze, 
welche mil entsprechenden Hillen ausgeslallel ist , führt di<' Körner dem 
oberen Tei l der unteren Spaltwalze zu. Dies<' sowohl wi<' di<' obere besitzt 
dem Korn angqrnß lC' breite ::\lulden, wC'lchC' ein<'fsc·its flach . andererseits 
scharfkantig auslaufC'n. In entg<'g<' ngesetzter Richl unggrcif<' n d ic scharfen 
Kant<' n in das Korn und zerschneiden es. 

Der theoretisch ri chtige Gedanke, welcher dies<'r Absicht zugrundC'-
lag. wirktl' sich indes in clC' r Praxis allg<'mein nicht derart aus, daß greif-

Abb. 12. Gupaltene Körner 

ban•, in dl•r Erhöhung der Ausbeule zutage t rrlC'nde \'orteile erkenntlich 
waren . 

Bestimmt zum Einbau in ::\lühlen jeden Systems, selbst neuzeillichsle 
Sechswalzenmühlen, wurden Slcigerungen in dC'f Sehrotverbesserung in 
irgendwie praktischer Bedeutung hauptsächlich nur bei Mühlen älterer 
Konstruktion fes tgestellt. Was noch mit dazu beitrug, die Vorteile der 
neuen Erfindung aufzuheben, und sie zum Teil in Nachteile umzukehren, 
war die Beobachtung, daß die Spallriffeln in kurzer Zeit abgestumpft 
werden, und dadurch zu e iner erhöhlen Bildung von Mehl Anlaß g<'be n. 
Es sollte ge rade ein Vorzug des Spaltapparates sein, den Anfall an Mehl 
herabzumindern , und den an Gries zu erhöhen; neben der vollständigeren 
Ausschälung der Spelzen. Selbst die Verwendung kleinkalibrige r Walzen 
statt der großkalibrigen, welchen als Hülsen- bzw. Grieswalz<'n die Nach-
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zerkleinerung zufällt, vermochte diese Nachteile nicht auszugleichen. Der 
kleinere Weg, den Hülsen und Griese zwischen den kleinkalibrigen Walzen 
zurücklegen, ist nicht imstande, die stärkere Mehlbildung zu verhindern. 

B. Die Walzen selbst 

Bei der K o n s t r u kt i o n der W a l z e n in Material, Durch-
messer, Länge, Oberflächenbeschaffenheit, Umdrehungsgeschwindigkeit 
usw. mußten diejenigen Gesichtspunkte maßgebend sein, welche sich aus 
der Zweckbestimmung des Schrotens ableiten. 

Das S c h r o t soll eine b e s t i m m t e B e s c h a f f e n h e i t be-
sitzen, welche einmal eine schnelle und restlose Trennung der Würze von 
den Trebern gestattet, und zugleich weitgehendste Gewinnung der Wert-
bestandteile sichert. Dem ersten Zweck wird es dann am meisten gerecht, 
wenn die Spelzen des Malzkornes möglichst unzerrisfen bleiben, der Kern 
des Kornes in Griese zerlegt, und nur ein geringer Anteil an Mehl gewonnen 
wird. 

Als eine ideale Zusammensetzung würde es anzusehen sein, wenn 
das Schrot nur aus geschonten Spelzen und Feingriesen bestände. Ein 
solcher Zustand ist aber praktisch nicht erreichbar, da beim Mahlgang 
die Bildung von Mehl niemals verhindert, der Gries dabei auch nicht sämt-
lich in Feingriese übergeführt werden kann. Zudem würde ein derartiges 
Schrot nicht die erwünschte lockere Lagerung der Treber gestatten. Die 
völlig ausgeschälten Spelzen legen sich flach, bilden mit den feinen Griesen 
eine dichte Masse, welche die Würze nur langsam durchlaufen läßt. Die 
Erfahrungen in der Praxis gehen auch ausnahmslos dahin, daß die Spelzen 
mit Rücksicht auf die Läuterung nicht völlig ausgeschält werden dürfen. 
Die von den Spelzen noch umschlossenen Kernteile bauen unzählige 
Brücken in der Treherschicht, und halten diese dadurch sperrig, so daß 
ein schneller und glatter Würzeablauf erfolgen kann. 

Ein hoher Mehlanteil ist nicht nur nicht erwünscht, sondern direkt 
nachteilig. Er behindert durch die schleimig quellige Beschaffenheit seines 
Rückstandes den Abfluß der Würze. Bezüglich der Ausbeutung bietet 
das Mehl aber keinen Vorteil vor den Feingriesen, die sich ebenso leicht 
und vollständig wie das Mehl aufschließen lassen. Andererseits sind diese 
aber einer schnellen und vollständigen Abläuterung nicht hinderlich. 

Da praktisch ein Anfall an Mehl beim Schroten nicht umgangen 
werden kann, muß es das Bestreben sein, den Anteil so niedrig wie mög-
lich zu halten. Bei der Bemessung des D ur c h m e s s e r s de r 
Walzen ist auf dieses Moment besonders Rücksicht zu nehmen. Wird das 
Korn gezwungen, zwischen den Walzen einen langen v,r eg zurückzulegen. 
unterliegt es einer längeren Zeit dem Walzendruck, was zur Folge hat, 
daß sich reichlich viel Mehl bilden kann. l;m so mehr, je besser gelüsll'~ 
Malz zur Verschrotung gelangt. 
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Für die Durchgangs zeit des Kornes bzw. des Schrotes durch 
die Walzen muß darum eine Zeitdauer gewählt werden, welche gerade 
hinreicht, das Korn angemessen zu zerkleinern, und das Schrot nach Er-
reichung dieses Zustandes abzuführen, damit es nicht auf einem noch 
längeren Wege einer noch weiteren Zerkleinerung ausgesetzt wird. So 
ergaben sich die erforderlichen Richtlinien für die Wahl des Durchmessers 
der Walzen, die im übrigen die gleiche Stärke haben, und so kam man im 
Laufe der Zeit auf Modelle, welche im großen und ganzen einen Durch-
messe r zwischen 220 und 250 mm besitzen. 

Den Maßstab für die L ä n g e der W a l z e n gab mehr und mehr 
die Anpassung an die zu fordernde Leistung, was dazu führte, Längen 
zwischen 400 und 1500 mm zu wählen. 

Besondere Bedeutung beansprucht die Ob e r f l ä c h e de r 
\Val z e n. 

Vergleicht man die Wirkung von Riffel walzen mit der von 
glatten Walzen bei gleichen Durchmessern und Umdrehungen, so er-
gibt sich, daß die Riffelwalzen das Korn sowohl zerdrücken wie zerreißen, 
und durch diese Kombination eine starke Zerkleinerungswirkung ausüben. 
Sie werden sich also für die Schrotung von Hartmalz besonders gut eignen. 
Glatte Walzen dagegen zerdrücken nur. Ihre Zerkleinerungswirkung ist 
schwächer, so daß harte Körner, da sie mehr Widerstand leisten, nicht 
so weit zerkleinert werden. Sie passen also mehr für die Schrotung von 
Mürbmalz. 

Es führten sich deshalb auch die Riffelwalzen auf dem Kontinent 
besser ein, da es früher nicht Mälzungsziel war, ausgesprochenes Mürb-
malz herzustellen; also oft genug harte Malze zur Verarbeitung ge-
langten. 

Da aber das Schroten mit geriffelten Walzen den Nachteil hat, daß 
die Hülsen nicht genügend geschont werden, findet mehr und mehr ein 
Übergang von den geriffelten zu den glatten Walzen statt. In dieser Er-
kenntnis bauten in den 80 er Jahren R i e d i n g e r und S t e i n e c k e r 
ihre Zwei- bzw. Vierwalzenmühlen mit glatten Walzen. Doch wiederum 
verschieben sich die Auffassungen bei der Konstruktion der Vierwalzen-
mühlen. Dem ersten Walzenpaar gibt man geriffelte, und nur dem zweiten 
Walzenpaar glatte Oberfläche. Aber damit nicht genug. Die Erfahrungen 
mit der Sechswalzenmühle lassen es wieder ratsam erscheinen, das obere 
(Vorbrech-)Walzenpaar, sowie das zweite, das Hülsenwalzenpaar, mit 
glatten Oberflächen zu versehen, und nur dem dritten Walzenpaar, welches 
die Grobgriese nachzumahlen hat, geriffelte Oberfläche zu geben. 

Die Schonung der Hülsen rückt man damit wieder mehr in den Vor-
dergrund, was bekanntlich wirksamer durch Glattwalzen geschieht. Und 
da die Hülsen durch das zweite Walzenpaar nachgemahlen werden, um 
die noch festgehaltenen Kernteile herauszuschälen und zu zerkleinern, 
erweist sich auch hierfür die glatte Walze als die passendere. 
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Daß für die Grieswalzen Riffelung gewählt wird, ist auch wieder der 
Erfahrung entnommen, welche gezeigt hat, daß die Zerreißung in kleinere 
Griese durch Riffeln wirksamer erfolgt als durch glatte Walzen, zu-
gleich aber auch die Zermahlung in Feinmehl behindert wird. 

Diese Kombination gilt in erster Linie für die Herstellung von Schrot 
für Läuterbottichbetriebe. Für Maisehefilter, bei welchem mit erheblich 
feinerem Schrot gearbeitet wird, das namentlich bezüglich der Spelzen 
keiner so hochgradigen Schonung bedarf wie Läuterbottichschrot, benutzt 
man deshalb gar keine Glattwalzen mehr, sondern nur geriffelte, zumal 
auch auf einen möglichst hohen Gehalt an Feingriesen hingearbeitet wer-
den soll. 

\ 

Gleich in der Wirkung der Zerkleinerung 
ist es nun aber nicht, welcher Art die Riffelung 
ist. Auf diesen Unterschied lenkt u. a. eine 
Konstruktion der Fa. Se c k 1) hin. Sie gibt 
den Riffeln der schnellaufenden Walze einen 
Furchenwinkel von 90°, und den der langsam-
laufenden Walze von 103°, und kombiniert eine 
schnellaufende mit einer langsamlaufenden 
zu einem Walzenpaar. Im Laufe der Zeit 
treten hierin aber auch wieder Änderungen 

a ein, und man läßt die ,valzen, die nun 
• nicht mehr verschiedene Furchenwinkel 

haben, entweder „Schnitt auf Schnitt" oder 
,,Rücken auf Rücken" laufen. 

Ein wichtiges Hilfsmittel bei der Schro-
Abb. 1s. Waisen mit nrachle- tung erkannte man frühzeitig schon in 

denen Farcheowlokelo ( Seck) 

der u n g 1 e i c h e n U m d r e h u n g s g e -
schwind i g k e i t der Walzen, welches mitwirkt, die Mehlbildung 
zurückzuhalten und die Griesbildung zu erhöhen. Je mehr der Mühlen-
bau von der Zweiwalzenmühle zu der Vier- und Mehrwalzenmühle über-
geht, um so mehr arbeiten sich feste Richtlinien für die Gangart der ein-
zelnen Walzenpaare aus. Diejenigen Mahlgänge, welche unter stärkster 
Schonung der Hülsen arbeiten sollen, erhalten mehr gleichlaufende, die 
anderen mehr D i ff er e n t i a 1 g es c h w i n d i g k e i t. So stattet 
man z. B. Sechswalzenmühlen in neuester Zeit vorteilhaft mit gleicher 
Umdrehungsgeschwindigkeit bei dem ersten und ;;weilen Walzenpaar, 
mit differenzierter bei dem Grieswalzenpaar aus. Für l\laischefillerschrot 
werden dagegen passenderweise sämtliche Walzen mit Differentialge-
schwindigkeit betrieben. 

Der Unterschied in der Geschwindigkeit stellt sich dabei wie etwa 
2: 5. 

1 ) Wochenschrift f. Brauerei 1905, S. 683; 
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Die T o ur e n z a h l paßt sich allmählich der Zweckbestimmung an. 
Im großen und ganzen bewegen sich die Walzen mit einer Geschwindig-
keit zwischen 180 und 330 Umdrehungen in der Minute, erreichen bei 
manchen Systemen unter Umständen aber auch eine Tourenzahl von 
400 und darüber. 

Die oberen Walzen, welche das Malz vorbrechen, bzw. die Hülsen 
nachmahlen, werden in ihrer Geschwindigkeit gegenüber dem untersten 
Walzenpaar zurückgehalten 1). 

C. Die Siebe 

Um zweckentsprechendes Schrot zu erhalten, genügte es nicht allein, 
von der Zweiwalzenmühle zu der Mehrwalzenmühle überzugehen. Ein 
wichtiges Erfordernis war es auch, vor der Zerkleinerung durch Nach-
mahlwalzen die kleinsten Anteile (Mehl und feine Griese) abzutrennen, 
und den Nachmahlwalzen nur diejenigen Bestandteile in lockerem Strom 
zuzuführen, welche noch weiter zerkleinert werden sollen. Die Wirkung 
der Nachmahlung wird dann um so vollkommner, je entlasteter die Nach-
mahlgänge sind. So bildet sich allmählich ein Siebs y s t e m heraus, 
welches sich nach und nach zu einem System mit 4 bzw. 5 Sieben aufbaut. 

Genügte anfänglich eine Sortierung durch einen zweiteiligen Sieb-
satz, mit 64 bzw. 6 Maschen je qcm 2), so ging man auch mehr und mehr 
mit dem Übergang zu feinerer Schrotung von der Anwendung grobma-
schiger Siebe ab, und ersetzte sie durch feinmaschigere. Für die einzelnen 
Siebe werden M a s c h e n w e i t e n gewählt, bei denen die Zahl der 
Maschen in den Grenzen von 24 bis 200 je qcm liegt 1). 

Um die Schlitze der Siebe ständig offen zu halten, werden auf dem 

1 ) Beispiel für Läuterbottichschrot: 
oberes Walzenpaar. . . . . 
mittleres Walzenpaar . . . 
unteres Walzenpaar .... 

Beispiel für Maischefilterschrot: 

180 oder 200 
220 oder 250 
300/120 oder 330/ 130. 

oberes Walzenpaar. . . . . 260/ 130 
mittleres Walzenpaar . . . 260/130 
unteres Walzenpaar . . . . . . 330/150. 

1
) Bühle r, Allg. Zeitschrift f. Bierbrauerei und llalzfabrikation1908, 

s. 453. 
3

) Doppelter Siebsatz zwischen 2. und 3., bzw. zwischen 3. und 4. \Valzen-
paar bei Sechswalzenmühle. 

Für Läuterbottichschrot: 
oberer Siebsatz 

oberes Sieb. . . . . . 30 }faschen 
unteres Sieb . . . . . 70 Maschen 

Für Maischefilten:chrot: 
oberer Siebsatz 

oberes Sieb. . . . . . 35 Maschen 
unteres Sieb . . . . . 180 Maschen 

unterer Sieb11at z 
oberes Sieb. 24 !'!faschen 
unteres Sieb . . . . . 70 )faschen 

unterer 
oberes Sieb. 
unteres Sieb . 

Siebsatz 

8 c b 6 n f e 1 d, Brauerei u. lHlzerel, IIT, Bd. 

24 Maschen 
. . . 180 l\lasc hen 

2 
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grobmaschigen Unterboden derselben Gummikugeln hin und her bewegt, 
die unter der Wirkung des Rütleins durch reibenden, stoßenden und 
klopfenden Anschlag ein Zusetzen der Schlitze verhüten. 

Um die Überlastung der Siebe zu verhindern, muß ihnen eine mög-
lichst g r o ß e F I ä c h e gegeben werden, d. h. sie müssen in ent-
sprechendem Verhältnis zu den von den Walzen anfallenden Sehrotmassen 
stehen, damit eine vollkommene Sichtung stattfinden kann. Sie ist eine 
wesentliche Voraussetzung für die vollständige Ausschälung der Spelzen 
und Zerkleinerung der Griese, welche nur erfolgen kann, wenn die unteren 
Walzen entsprechend entlastet werden. 

Günstig auf den Sichtungsvorgang wirkt auch eine s c h r ä g e A n -
o r d n u n g der Siebe mit ansteigender Fortbewegung des Schrotes. 

Diesen Anforderungen vermag eine Mühle am weitgehendsten zu 
genügen, wenn sie möglichst lange Walzen besitzt, und die Leistung in 
angemessenen Grenzen gehalten wird. Als.ein günstiges Verhältnis zwi-
schen Sieb- und Mahlfläche, bzw. Siebfläche und Oberfläche der Walzen 
ist es anzusehen, wenn die Mahlfläche über das 1 % fache der Siebfläche 
nicht hinausgeht. 

D. Leistung 
Die L e i s t u n g der Mühlen ist unter Berücksichtigung ihrer Zweck-

bestimmung von der Umdrehungsgeschwindigkeit und der Länge der 
Walzen abhängig. Sie ist größer je Meter Walzenlänge beilängeren Walzen 
als bei kürzeren. Aber auch bei der Einstellung auf Grobschrot ist die 
Leistung - absolut sowohl wie auf einen Meter Walzenlänge berechnet -
trotz langsamerer Umdrehung größer als bei der Einstellung auf Fein-
schrot. 

Traf es unter früheren Verhältnissen noch zu, daß die Leistung der 
Mühle von der Zahl der Walzen abhängig war, so besteht eine solche Be-
ziehung bei den neuzeitlichen Konstruktionen nicht mehr. Eine Vier-
walzenmühle kann genau so leistungsfähig sein, wie eine Fünf- oder 
Sechswalzenmühle, wie aus folgender Gegenüberstellung zu ersehen ist. 

Seebs-Walzenmühle Mlag. 

Stundenlei-

Stundenleistung stung auf 1 m Kraftbedarf 
Umdrehung 

Länge Walzenlänge PS 

der berechnet 
Walzen Grob- Fein- Grob-1 Fein- Grob- oben 

schrot schrot schrot schrot Fein- un-
schrot schrot groblfein ten dz dz dz I dz 

350mm 7,5-9 5,5-6,~ 21-26 16-20 1,5-2 4-5 200 3001-
600mm 16,5-18,5 12-15 27-30 20-25 2,5-3 7-9 200 250 -

1000mm 27,5-32,5 20-25 27-32 20-25 6-7 11-15 200 250,300 
1250mm 33-39 1 25-31 27-32 20-25 8-9 113-18 200 250! 300 



Länge 
der 

Walzen 

400mm 
600mm 

1000mm 

Die Entwicklung der Sehrotfrage 

Vier-Walzenmühle Mlag. 

Stundenlei-
Kraftbedarf 

19 

. . 

Stundenleistung stung auf l m 
Walzenlänge PS Umdrehung 

berechnet 

Grob- 1 Fein-Grob- : Fein- oben 
schrot schrot schrot schrot Grob- Fein-

schrot schrot 1 

dz 1 dz dz dz grob
1

fein 

10-12 8-10 25-30 20-25 1,5-2 4,5-6 
15,5-18,5 12-15 26-31 20-25 2%-2% 7-9 
27,1-32 20-25 27-32 20-25 3%-4 11-15 

III. Die Entwicklung der Sehrotfrage 
1. Sehrotsortierung durch verschiedene Siebe 

un-
ten 

Die Entwicklung der Schrotmühle von der Mahlmühle und 
der Kammradmühle zu der Zweiwalzenmühle, und weiter über 
die Drei-, Vier-, Fünf- und Sechswalzenmühle war eine 
Folge der Diskussion der Läuterungs- und Ausbeutefrage. 

Die Wissenschaft ging hierin voran. Schrote verschiedenster Art 
wurden vermaischt, und die Beziehung zwischen ihnen und den gewon-
nenen Extraktmengen festgestellt. Man verglich damit die in der Praxis 
hergestellten und verarbeiteten Schrote. So kam die Frage in Fluß, in 
welcher Weise das Schrot verbessert werden mußte und konnte. Dabei 
durfte nicht der nicht minder wichtige, ja vielmehr der noch wichtigere 
Gesichtspunkt aus dem Auge gelassen werden, daß die Extraktgewinnung 
aus der Maische unter Anwendung von praktisch möglichst einfach durch-
führbaren Verfahren (Abläuterung) erfolgen muß. Die günstigsten Be-
dingungen hierfür sah man - was auch jetzt noch gilt - in der locker~n 
Lagerung der Treber, die wieder nur dann zustande kam, wenn Schrot 
vermaischt wurde, welches wenig Mehl, aber viel Griese und gut erhaltene 
Spelzen enthielt. 

Zu den ersten, welche sich mit der Beziehung zwischen der Schrot-
zusammensetzung und Ausbeute befaßten, gehörte L. A u b r y 1). 

Er stellte den Satz auf, daß eine gute Schrotung mindestens 50% 
Feingries und Mehl enthalten soll, welche durch ein Sieb mit Maschen-
weite von 1 mm hindurchgehen; anderenfalls erhebliche Ausbeuteverluste 
zu erwarten sind. 

Diese rohe Zerlegung des Schrotes genügte aber bald den Anfor-
derungen nicht mehr. Eine bessere Beurteilung ermöglichte dann das 
St e i n e c k e r - V o g e l sehe d r e i t e i l i g e Sieb (Maschenweite 
1,55 mm Hülsen, 0,55 mm Gries, unter 0,55 mm Mehl). 

1 ) Aub r y, Zeitschrift f. ges. Brauwesen 1885, S. 139. 
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Mit der weiteren Entwicklung des Mühlenbaus stellte sich indes von 
neuem die Notwendigkeit heraus, das Schrot einer noch schärferen Sor-
tierung zu unterwerfen, um auch kleinste Änderungen bezüglich der Aus-
wirkung der Konstruktionen zu erfassen. Man kam so zu dem s e c h s -
t e i l i g e n S i e b s a t z , wobei man wieder die Tatsache zugrunde-
legen mußte, daß es ein Schrot zu sortieren galt, bei welchem der Anteil 
an Feinmehl niedrig, der Anteil an Griesen hoch sein soll, und das Gries-
korn selbst über eine gewisse Größe nicht hinausgehen darf. 

So baute Re i n k e 1) das V o g e l sehe Sieb zu einem sechsteiligen 
Siebsatz aus, bei welchem 

das oberste Sieb eine Maschenweite von 2,3 mm (Hülsen) 
das zweite 
das dritte 
das vierte 
das fünfte 

hatte. 

" 
,, 1,55 ,, 
,, 1,05 ,, (Gries) 
,, 0,55 ,, ,, 

„ 0,25 ,, (Grobmehl) 

J a l o w e t z benutzte einen Siebsatz, bei welchem 

das oberste Sieb auf 1 qcm 16 :\faschen (Spelzen) 
das zweite ,, ,, 1 36 (Grobgries I) 
das dritte 1 64 ( Grobgries I 1) 
das vierte „ 1 144 ,, (Feingries I) 
das fünfte ,, ,, 1 196 (Feingries II) 
der Boden (Mehl) enthielt. 

Aus den Untersuchungen, welche Re i n k e bei acht Brauereien aus-
führte, ist aber zu ersehen, daß die Schrote, wie man sie damals benutzte, 
noch erheblich grob waren. An Feingries und Mehl, den Bestandteilen, 
~elche durch das Sieb mit Maschenweite 1,05 mm hindurchgehen, ent-
hielten sie zwischen 28 und 53%, an Hülsen dagegen, die durch ein Sieb 
von 1,55 mm Maschenweite nicht hindurchgehen, den hohen Anteil von 
25-50%. 

Analog gibt B ü h l e r 2
) als Norm für Schrot von Malzen normaler 

Lösung und mittlerem Wassergehalt bei Verwendung der älteren Mühlen-
konstruktion bei Benutzung des Ja l o w et z siebes einen Gehalt von 
45% an Feingries und Mehl, und an Spelzen einen Gehalt von 30% an. 

2. Extraktgewinnung aus den einzelnen Sortierungen 

Um einen Einblick in die Exlraktergiebigkl'it der einzelnen 
Sortierungen zu gewinnen, vermaischte B ü h l e r diese für sich, und 

1) Rein k e, Wochenschrift f. Brauerei 1905, S. 452. 
1 ) Bühl c r, Allg. Zeitschrift f. Bierbrauerei und }Ialzfabrikation 1906, 

s. 549. 
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fand 1
), wie nicht anders zu erwarten war, daß sie in der Reihe ihres An-

falls einen immer höheren Extraktgehalt lieferten. Bei den drei ersten 
Sortierungen (Spelzen und Grobgriese) war die Zunahme von Stufe zu 
Stufe stark sprunghaft, bei den drei letzten dagegen nur sehr gering. 
Unterschiede ergaben sich auch in der Verzuckerungszeit, die bei Sor-
tierung I und II am niedrigsten, bei Mehl dagegen, worauf auch R e i n k e 
schon hingewiesen hatte, am höchsten war. 

Begründet ist dieser Unterschied darin, daß in dem Spelzen- und 
Grobgriesanteil die Haupterzeugungsstätten der Diastase enthalten sind: 
die Aleuronschichten und die Blattkeime, welche der Zerkleinerung am 
meisten Widerstand entgegensetzen 2). 

Die Bedeutung der weiteren Zerkleinerung der Griese für die voH-
ständigere Erschöpfung der Extraktwerte, legte Bühle r dadurch dar, 
daß er die Sorten der Reihe nach in ihrer jeweils anfallenden Beschaffen-
heit vermaischte, sie außerdem zu Feinmehl ausmahlte und wieder ver-
maischte. Dabei stellte er fest, daß durch die Zerkleinerung aus dem 
Grobgries I (zweites Sieb: Maschenzahl 36) bis annähernd 10%, aus dem 
Grobgries II (drittes Sieb: Maschenzahl 64) bis 4 % mehr Extrakt ge-
wonnen werden konnte. Die Feingriese (die Griese, welche durch das Sieb 
mit 64 Maschen hindurchgehen) gaben beim Yermahlen indes nichts 
mehr her. 

Auch B 1 e i s c h 3
) gelangt auf Grund von Cntersuchungen zu den-

selben Ergebnissen, daß durch weitere Zermahlung von Feingries zu 
Mehl eine Ausbeuteerhöhung nicht erreicht wird. Dabei ist Feingries im 
Sinne von B ü h l er und B l e i s c h der Anteil, welcher durch das Sieb III 
vom Jalowetz-Bühlersieb, mit Maschenanzahl von 64 pro qcm hindurch-
fällt, und damit schon denjenigen Anteil in sich schließt, welcher nach 
dem Pfungstädter Plansichter außer Feingries und Mehl auch noch Sor-

1) Sortierung: 

Anteile yon 

Sieb I. 
Sieb II. 
Sieb III. 
Sieb IV. 
Sieb V. 
Letzter Anteil 

Durch l\laischen nach 
dem Kongreßverfahren 

aufgeschlossen. Extrakt 
in Tr. der betreffenden 

Sortierung 

MalzA 
0/ 

0 

48,2 
62,9 
76,8 
88,7 
90,2 
92,8 

i lla!z B 

1- 57 :---;:~ 

72,4 
86,3 
85,6 

87,2 
1) Mi 11 er , Zeitschrift für ges. Brauwesen 1911, S. 61. 
1 ) BI e i s c h , Zeitschrift für ges. Brauwesen 1908, S. 75. 

Farbe der 
\Vürze ccrn 

n/10 Jod 

l\IalzA 

1,1 
0,8 
0,6 
0,5 
0,3 
0,2 



22 Kapitel I. Das Reinigen und Schroten des Malzes 

tierung III, d. h. Grobgries II, und auch einen entsprechenden Anteil von 
Sorte II (Gries) des Steinecker-Vogelschen Siebes umfaßt. Es geht also 
daraus hervor, daß Grobgries II des Pfungstädter Siebes bei weiterer 
Zermahlung in Mehl eine Ausbeutesteigerung nicht mehr erfährt 1). 

In Zusammenhang hiermit stellte B ü h 1 e r ferner fest, daß durch 
das Maisehekochen aus den groben Griesen noch Extrakt gewonnen wer-
den kann, dieser Gewinn aber im allgemeinen hinter der Mehrausbeute 
zurückbleibt, welche beim Vermaischen der zu Mehl zermahlenen Griese 
nach dem Kongreßverfahren unter Ausschaltung des Maisehekochens 
entsteht. 

Die durch das Maisehekochen zu erreichende Mehrausbeute ist schon 
nach Verlauf von 15 Minuten Kochzeit zu erzielen, so daß eine weitere 
Verlängerung zu keiner weiteren Aufschließung und Ausbeuteerhöhung 
mehr führt. 

Diese Feststellungen gewähren nicht nur einen lehrreichen Einblick 
in die physikalische, sondern auch in die chemische Zusammensetzung des 
Malzkornes. Die harten Teile entziehen sich am meisten der Zerkleinerung. 
Die mürben Teile werden am ehesten erfaßt; sie geben das Mehl und die 
feinen Griese. Die ersteren die groben. Mehl und Feingriese, die mürb-
sten Teile, sind aber auch diejenigen, welche den höchsten Brauwert be-
sitzen. Umgekehrt die harten Anteile, die Grobgriese. D. h. diejenigen 
Anteile des Kornes, bei denen die Nicht- bzw. geringwertigen Braustoffe, 
wie Eiweiß, Fett, Zellulose, Hemizellulose, Pektin und Mineralstoffe am 
stärksten angehäuft sind. Aus ihnen kann man immerhin noch bei der 
Zermahlung in Feingriese und Mehl ein nicht unwesentliches Ausbeuteplus 
herausholen. 

Die Frage derSchrotzusammensetzung wird weiter diskutiert, nament-
lich nachdem die Sechswalzenmühle Eingang in Brauereien gefunden 
hatte. 

U. a. ist es B l e i s c h 2), welcher auf die Überlegenheit des Se c k -
m ü h l e n s c h r o t e s hinweist, bei welchem die Hülsen viel sorgfäl-
tiger als bei anderen Konstruktionen ausgeschält werden können; z. B. 
Spelzen 12-15%, Grobgries I und II 20-32%, Feingries I und II 25 
bis 30%, Mehl 23-32%. Fast der gleichen Auffassung huldigt auch 
Fries. 

Wenn somit die Sehrotfrage mehr und mehr das Interesse von Praxis 
und Wissenschaft wachruft, so werden doch die Erwartungen auf die 
Rückwirkungen der Verbesserungen der Mühlen und Schrote in bezug 
auf die Ausbeute allermeist getäuscht. Nicht Hand in Hand gehen die 
Ausbeuteerhöhungen mit Sehrotverbesserungen. Vielfachste verglei-
chende Bestimmungen (B l e i s c h , W i n d i s c h 1) u. a.) kommen zu 

1) Siehe Tabelle S. 21. 
1 ) Bleis c h, Zeitschrift f. ges. Brauwesen 1908, S. 75. 
1 ) W i n d i s c h , Jahrbuch der V. L. B. 1906, S. 33, 154, 537 u. a. 
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dem Ergebnis, daß verschiedentlich eine Ausbeuteerhöhung gegenüber· 
guten Mühlen älterer Konstruktionen überhaupt nicht erreicht wird, daß 
sie günstigenfalls aber, normales Malz vorausgesetzt, kaum mehr als 
0,5-1,0% beträgt. 

Die Vorteile der besseren Schrotzusammensetzung lassen sich in dem 
Maße, wie die Ausschälung der Hülsen und die Verfeinerung zunimmt, 
nicht ohne weiteres über das Sudhaus weitertragen, gleich wie auch die 
Nachteile des schlechten Schrotes keineswegs bei der Verarbeitung im 
Sudhaus in gleichem Sinne weiterlaufen. 

Ergänzend und korrigierend greifen die M a i s c h m e t h o d e n mit 
ihrem enzymatischen Abbau und den verschiedenen Kochmaischen ein, 
welche die Ausbeuten bei schlechten Schroten so erheblich stärker er-
höhen können, daß der Einfluß der Sehrotunterschiede weitgehend aus-
geglichen wird. 

3. Normen für die Scbrotzusammensetzong 

Trotzalledem verlieren die Bestrebungen zur Sehrotverbesserung 
nichts von ihrer Bedeutung, und die Sehrotprüfungen werden eine Not-
wendigkeit, sowohl in bezug auf die Beurteilung der Ausbeutemöglich-
keiten, als auch bezüglich der Eignung der Mühlen. Denn schon ringt sich 
die Auffassung stärker durch, daß der Anteil an Hülsen und Grobgriesen, 
mehr als bisher betont worden war, zurücktreten müßte, um durch feinere 
Vermahlung der Grobgriese und der den Spelzen anhaftenden Griesteile 
eine bessere Aufschließung zu erzielen; die Anteile an Feingriesen aber zu 
erhöhen, welche gleich wie das Mehl den Extrakt leicht und vollständig 
hergeben. Das hätte den Vorteil, zu einfacheren Maisehmethoden über-
zugehen, und doch höchste Ausbeuten zu erreichen. So kommt man 
mehr und mehr zu s t r e n g e r e n N o r m e n f ü r d i e S c h r o t -
z u s am m e n s e t zu n g 1)1). 

a) D a s P f u n g s t ä d t e r S i e b 

Auch auf Grund von Versuchen in der Brauerei H i l de b r a n d , 
Pfungstadt 8), gewann man die Überzeugung, daß die Beurteilung des 
Mehles nach möglichst strengen Gesichtspunkten erfolgen solle. Es sollten 
nicht nur die Griese weiter zerkleinert, sondern auch von dem Mehl zwei 
Anteile gewonnen werden, ein grobes und ein feineres (Pudermehl). Da-
bei ist aber im Hinblick auf Vermeidung von Läuterungsschwierigkeiten 
der Pudermehlanteil so weit als möglich herabzudrücken. 

Da die bisher benutzten Siebe zur Sehrotsortierung sich dazu als 
nicht ausreichend erwiesen, entstand ein neuer, unter dem Namen 

1 ) Mi 11 er, Zeitschrift f. ges. Brauwesen 1911, S. 64. Mit Ja l o wetz -
B ü h l er sieb, das dureh Mi 11 er um einen Mehlsatz ergänzt ist. 

1 ) Fries, Zeitschrift f. ges. Brauwesen 1914, S. 289. 
1 ) Windisch, Jahrbuch der V. L. B. 1910, S. 498, außerdem Bonner 

Vereinbarungen. 



24 Kapitel 1. Das Reinigen und Schroten des Malzes 

Pf u n g s t ä d t e r Sieb bekannter Siebsatz1), welcher aus dem Aub r y -
sehen, Vogel sehen und Ja l o wetz sehen, wie auch aus dem Rein ke-
schen Siebsatz verschiedene Siebe entnahm. 

Das erste Sieb aus dem Ja l o wetz sehen, bzw. Rein k e sehen 
Siebsatz kommt in Fortfall. Es hatte so lange Geltung gehabt, als die 
Spelzen noch nicht weitgehend ausgeschält wurden, und noch erhebliche 
Kernteile eingeschlossen hielten, und als auch Griese gröberen Kalibers 
gewonnen wurden. 

Spelzen und Grobgriese liefern nunmehr die Anteile, welche durch 
ein Sieb mit einer Maschenweite von 1,27 bzw. 1,01 (1,05) mm, ent-
sprechend einer Maschenzahl von 39 bzw. 62 pro gcm nicht hindurch-
gehen. Was auf dem Sieb mit einer Maschenweite von 0,55 mm, ent-
sprechend einer Maschenanzahl von 206 pro gcm zurückgehalten wird, 
gilt nicht mehr wie vorher als Gries, bzw. Feingries sondern als Grob-
gries. Für die Sorte Feingries wird ein Sieb mit einer Maschenzahl von 
961 pro gern, entsprechend 0,253 mm Maschenweite gewählt, welches bei 
R e i n k e schon Mehl liefert. Während beim R e i n k e s i e b , das 
eine Unterteilung nicht weiter enthält, dann schon Feinmehl anfällt, wird 
dem Pf u n g s t ä d t e r sieb noch eine Unterteilung durch ein Sieb 
mit einer Maschenanzahl von 2704 pro gern, entsprechend einer Maschen-
weite von 0,152 mm gegeben, um das Rein k e sehe Feinmehl nochmals 
in zwei Teile zu zerlegen, und damit ein Feinmehl und ein Pudermehl 
zu gewinnen. 

Vom J a l o w e t z sieb übernimmt das Pf u n g s t ä d t e r sieb 
das zweite, dritte und fünfte, welche mit geringen Abweichungen bei dem 
neuen Siebsatz die drei ersten Siebe bilden. Was beim Ja l o wetz -
sieb als Mehl anfällt, wird durch das Pf u n g s t ä d t e r sieb noch in 
Feingries, Mehl und Pudermehl zerlegt 2). 

1 ) Das Pfungstädtersieb wurde durch die Fachgruppe für Gärungscbemie 
in Bonn 1914 als maßgebend für die Sehrotbeurteilung seitens der brauwissen-
schaftlichen Versuchsanstalten anerkannt. 

2) 
Mascbenzabl auf l qcm Maschenweite 

in mm 
Siebordnung ----~~---

Wiener-Jalowetz Pfungstädter Pfungstädter 
Sieb Sieb Sieb 

I . 16 (Hülsen) 39 (Hülsen) 1,27 mm 
II . 36 (Grobgries I) / 62 (Grobgries 1) 1,01 

III . 64 (Grobgries II) 206 (Grobgries II) 0,547 
" ff. 144 (Feingries 1) 961 (Feingries) 0,253 
" v. 196 (Feingries II) 2704 (Mehl I) 0,152 
" VI. 2704 (Mehl I) 

(ergänzt (lieh! II Pudermehl) 
durch lliller) 



Die Entwicklung der Sehrotfrage 25 

b)Die Sehrotbeschaffenheit und der Läuter-
b O t t i Ch. 

Der Verfeinerung des Schrotes wird aber durch die praktischen Ver-
hältnisse ein Ziel gesetzt. Es kann die S c h r o t f r a g e n u r i n 
Verbindung mit der Konstruktion des Läuter-
b o t t i c h s b e t r a c h t e t w e r d e n. In der Praxis wird man in 
günstigen Fällen über Schrote kaum hinauskommen, deren Anteil an 
Hülsen niedriger als 20% des Pfungstädtersiebes ist. In vielen Fällen ist 
aber auch dieser Spelzengehalt zu gering, bzw. das Schrot zu fein, als daß 
eine störungsfreie, glatte Läuterung stattfinden könnte. Zahlreiche Be-
triebe sind mit Rücksicht auf die Vermeidung von Läuterungsschwierig-
keiten gezwungen, wesentlich gröberes Schrot zu verarbeiten, Schrot, 
welches 35, 40 und 45% und darüber an Hülsen aufweist. 

Nun sollte das Augenmerk bei Beurteilung des Spelzenanteils aber 
nicht allein auf die Sortierung I des Pfungstädtersiebes gerichtet werden, 
sondern gleichzeitig auf Sortierung II, bzw. auf die ersten drei Sortie-
rungen des Jalowetz-Bühlersiebes. Die Anteile zusammen sollte man als 
Maßstab zugrundelegen. Als beste Läuterbottichschrote werden dann 
solche gelten können, bei welchen Sortierung I + II des Pfungstädter-
siebes, bzw. Sortierung I, II und III des Jalowetz-Bühlersiebes 25 bis 
35% betragen. Das wären somit z. B. Schrote, welche bei etwa 20% 
Spelzen 5-15% Sortierung II, oder 25% Spelzen und 3-10% Sortie-
rung II, oder auch etwa 30% Spelzen und 3-4 % Sortierung II enthalten; 
oder Hülsen und Sortierung II in ähnlichem Verhältnis. 

Den größten Anteil am Schrot sollte normalerweise Sortierung III 
des Pfungstädtersiebes ( Grobgries II) bilden. Bei besten Schroten beträgt 
er etwa 35-45%. An Feingries soll etwa soviel entfallen, wie an Mehl. 

Günstiger dürfte es nun wieder sein, wenn das Pudermehl den klei-
neren Anteil am Gesamtmehl bildet. Praktisch stellen sich die Verhält-
nisse indes fast durchweg umgekehrt, so daß das Pudermehl meist sehr 
erheblich gegenüber Mehl I überwiegt. 

Als sehr gute L ä u t e r b o t t i c h s c h r o t e 1) kann man somit 
Schrote folgender Zusammensetzung bezeichnen: 

L ä u t e r b o t t i c h s c h r o t e , P f u n g s t ä d t e r s i e b. 

Sortierung I (Hülsen) 2~30% 
II (Grobgries I) 3-15% 
III (Grobgries II) 35-45% 
IV (Feingries) 12-16% 
V (Mehl) 4-7 % 
VI (Pudermehl) 8--14% 

1 ) Eigene Feststellungen, sowie anderweitig aus der Praxis mir zugänglich 
gemachte Unterlagen. 
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c) Die Schrot beschaffe n h e i t und der Maische -
filter 

Sind hiermit gewissermaßen die äußersten Grenzen für die Verfeine-
rung der Läuterbottichschrote gesteckt, so konnten sich die Bestrebungen 
für die Verfeinerung von Maischef i I t er schroten ein viel 
weiter gestecktes Ziel setzen. Schon die ersten Anfänge ließen erkennen, 
daß die Hülsen so gut wie vollständig ausgeschält werden dürfen, ohne 
daß für die Läuterung Hindernisse enstehen, wenn nur nicht Mehl in zu 
großen Anteilen anfällt. Die Hülsen so wenig wie möglich zu zerschleiBen, 
ist indes auch hierfür ein Haupterfordernis. Vollständig ist es allerdings 
nicht zu erreichen, so daß in die Sorte II und auch III zerschlissene 
Spelzen hinübergehen. 

Wenn Maischfilterschrote bester Zusammensetzung etwa ~12% 
Hülsen enthalten, wie in jedem Falle angestrebt werden sollte, so müssen 
sie auch. tunlichst frei von eingeschlossenen Kernteilen sein. Im Unter-
schied zu Läuterbottichschroten werden auch Sortierung II und III beim 
Maischefilterschrot stark herabgedrückt; andererseits Feingries und Mehl 
anteilig erhöht. Zu beachten ist indes, daß der Mehlgehalt nicht über 
30%, der Gehalt an Mehl und Feingries zusammen möglichst aber mehr 
als 60% beträgt; Feingries somit den allergrößten Teil am Schrot aus-
machen soll, im Unterschied zum Läuterbottichschrot. 

Als beste M a i s c h e f i l t e r s c h r o t e 1) sind Schrote von etwa 
folgender Zusammensetzung anzusehen: 

M a i s c h e f i l t e r s c h r o t e , P f u n g s t ä d t e r s i e b. 

Sortierung I (Hülsen) ~12% 
,, II (Grobgries I) 2-5% 
,, III (Grobgries II) 14-18% 
,, IV (Feingries) 38-48% 
,, V (Mehl) 8-----12% 
,, VI (Pudermehl) 12-20% 

Nicht immer lassen sich aber solche Schrote weder für den Läuter-
bottich noch für den Maisehefilter herstellen. Weder bei ein und der-
selben Mühle, noch bei verschiedenen Mühlenkonstruktionen. Vielfach 
muß man sich schon damit begnügen, wenn man zu Schroten annähernder 
Beschaffenheit kommt. Doch auch das ist nicht immer trotz sorgfältigster 
Walzeneinstellung zu erreichen, und es bleibt dann nichts anderes übrig, 
als sich mit dem so anfallenden, wenn auch gröberen Schrot schlecht und 
recht abzufinden. 

1) Eigene Feststellungen, sowie anderweitig aus der Praxis mir zugänglich 
gemachte Unterlagen. 
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Wie dem aber auch sei, Hauptaugenmerk ist stets und ganz besonders 
bei w e c h s e In de m M a I z der Walze n s t e 11 u n g zuzuwen-· 
den. Denn je nach der Beschaffenheit des Malzes verschiebt sich bei ein 
und derselben Stellung die Schrotzusammensetzung. Wassergehalt und 
Lösung des Kornes sind es, welche diese Rückwirkung ausüben. 

Ein mürbes Malz wird viel leichter und viel feiner zerkleinert als ein 
hartes. Auch ein trockenes Malz schrotet sich anders als ein klammes 
Malz. Wegen seiner Sprödigkeit zermürbelt es weiter als das klamme, 
zähe. Nicht nur werden die Spelzen weiter zerschlissen, sondern auch die 
Griese stärker zerschlagen. Um deshalb eine zu weitgehende Zerkleine-
rung zu verhindern, muß bei der Schrotung von sehr trockenem Malz 
die Mühle weitergestellt werden. Soll umgekehrt Malz mit hohem Wasser-
gehalt angemessen geschrotet werden, ist die Mühle enger zu stellen, da 
sie sonst ein zu grobes Schrot liefert. 

So gilt auch allgemein die praktische Regel, bei frischem Malz, das 
durchweg noch sehr trocken ist, die Walzen weiter zu stellen; bei älterem 
Malz aber, das auf dem Lager angezogen hat, den Walzenabstand zu 
verringern. 

Die Schrotzusammensetzung ist also nicht allein eine 
Frage der Walzenstellung an sich, sondern vor allem auch 
eine Frage des Wassergehaltes und der Lösung des Malzes 
und deren Berücksichtigung bei der Mühleneinstellung. 

Betrachtet man nun allgemeinhin den Lauf der Entwicklung der 
Sehrotfrage, so will es als ~ine ganz natürliche Folge dünken, daß damit 
auch in selbstverständlichem Zusammenhang eine schrittweise Erhöhung 
der Ausbeute stehen muß. Es bedarf keiner weiteren Begründung, daß 
eine weitgehend zerkleinerte Substanz enzymatischer Aufspaltung leichter 
unterliegt, als eine grobkörnige. Bei der durch Vereinbarung zwischen 
wissenschaftlichen Stationen festgelegten Malzuntersuchung zwecks Fest-
stellung des Extraktgehaltes wird dann auch bei Verwendung von Fein-
mehl mit ganz wenigen Ausnahmen ein höherer Extrakt gefunden, als 
bei Verwendung von Schrot. Auch jedes andere Infusionsmaischver-
fahren gibt eine höhere Ausbeute zugunsten der Mehlvermaischung. Die 
Unterschiede im Extraktgehalt treten um so greifbarer hervor, je schlech-
ter gelöstes und schlechter zerkleinertes Malz vermaischt wird. Es sind 
das tausendfache Erfahrungen des Lebens. 

Soll eine bessere Aufschließung erfolgen, so kommt es vor allem 
darauf an, die Anteile an Hülsen, einschließlich der von ihnen einge-
schlossenen Kernteile, sowie die Anteile von Grobgries I tunlichst weit 
herabzumindern. Schon Arbeiten von B ü h l e r sowohl wie von 
B l e i s c h erbrachten genaue zahlenmäßige Beweise dafür; indem sie 
zeigten, daß es diese Anteile sind, welche, wenn sie fein gemahlen werden, 



28 Kapitel I. Das Reinigen und Schroten des Malzes 

einen bis zu mehreren Prozent höheren Extraktgehalt liefern können, 
als im ursprünglichen Zustand. Während Grobgries II dagegen und 
Feingries in feingemahlenem Zustand praktisch keine höhere Ausbeute 
geben. 

Nimmt man nun den Fall an, daß ein Läuterbottichschrot günstigen-
falls 20% Spelzen und 10% Grobgries I enthält, an diesen beiden Sor-
tierungen also 30% besitzt, so sind nur diese nicht restlos aufschließbar, 
wohl aber die übrigen Teile in ihrem in der Mühle abfallenden Zustand. 
Die Aufschließung wird also um so mehr zurückbleiben, je mehr Hülsen 
und Grobgries I gewichtsmäßig über diese G1-enzen hinausgehen. Sie 
wird aber um so günstiger ausfallen, je mehr man die ersten Anteile 
(Hülsen und Grobgries I) vermindert, was indes für Läuterbottiche, ab-
gesehen von besonders günstigen Fällen, über die oben angegebenen 
Zahlen hinaus, nicht mehr angängig ist. Hier setzt nun die Überlegenheit 
des Maisehefilters ein. 

Nimmt man nun andererseits ein günstig zusammengesetztes Mai-
schefilterschrot, z.B. ein solches mit 12% Hülsen + Grobgries I an, 
so enthält dieses 18% weniger an nicht restlos aufschließbaren Teilen wie 
obiges Läuterbottichschrot. Legt man dann wieder Ausführungen von 
B ü h l e r und B l e i s c h zugrunde, wonach durch Zermahlung von 
Hülsen und Grobgries zu Mehl noch im allgemeinen 2-6% Extrakt (be-
zogen auf 100 Teile derselben Sortierung) gewonnen werden können, 
d. h. aus 18 Anteilen noch 0,3&--1,08 Anteile, oder noch 0,3&--1,08% 
aus dem Gesamtschrot, so ersieht man, daß Läuterbottichschrote, gleich 
günstige Verhältnisse vorausgesetzt, annähernd dieselben Ausbeuten er-
geben können, wie Maischefilterschrote. 

Treffen diese Überlegungen für Maisehverfahren zu, welche sich 
nur der Infusion bedienen, wie es bei den vorstehend angeführten 
Versuchen der Fall ist, so greifen die in der Praxis angewandten 
Verfahren mit ihren vielfachen Variationen unter Kochung von 1,2 
oder 3 Maischen noch mehr zugunsten des weniger fein geschrotenen 
Malzes ein. 

Je nachdem sich dann weiter die Schrote nach der einen oder an-
deren Richtung verschieben, werden sich dann auch die Spannen in den 
Ausbeuten zwischen Läuterbottich und Maisehefilter verschieben müssen. 
Und so kann es kommen, daß bei besserem Läuterbottichschrot, 
längerem Maisehverfahren mit verstärktem Eiweißabbau, Kochung 
mehrerer Maischen und entsprechend langer Kochzeit der Maischen, 
die gleiche Ausbeute wie beim Maisehefilter erreicht wird ; bei schlech-
terem Läuterbottichschrot die Ausbeuten hinter denen beim Maiseh-
filter aber doch zurückbleiben, und namentlich dann um so mehr, wenn 
kurzes Maisehverfahren angewendet, und schlecht gelöstes Malz ver-
braut wird. 
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4. Sortierungsquotient (St e e n hoff) 

In jüngster Zeit versuchte nun St e e n hoff 1) aus dem Verhältnis 
von Hülsen zu Mehl, dem sog. S o r t i e r u n g s q u o t i e n t e n , ge-
wisse Richtlinien für die Ausbeute abzuleiten. 

Er geht dabei von der Auffassung aJIS, daß die Verschiebung des 
Spelzenanteils sich hauptsächlich in umgekehrt laufender Verschiebung 
des Mehlgehaltes ausdrückt. 

Wäre die St e e n h o f f sehe Formel allgemein gültig, so würde 
fragslos in ihr ein wertvolles Hilfsmittel gegeben sein, die Sehrotsortie-
rung in Form des Sortierungsquotienten (Verhältnis von Hülsen zu Mehl) 
in höherem Maße als sonst als Maßstab für den Grad der Ausbeutung 
anzusehen. 

Betrachtet man aber den Bau der Mühlen, und ganz besonders der 
Vier-, Fünf- oder 5,echswalzenmühlen, so ergibt sich aus der Konstruktion 
schon, wie sehr es auf die Stellung der einzelnen Walzenpaare ankommt, 
und diese für die Schrotzusammensetzung entscheidend ist. Der Müller 
hat es in der Hand, den Gehalt an Spelzen, Griesen und Mehl in weit-
gehendem Maße nach Bedarf einzustellen. Und es ist für ihn nicht schwer, 
bei einem bestimmten Spelzengehalt den Gehalt an Grobgriesen und 
Feingriesen insgesamt und untereinander in wesentlichem Umfange zu 
verschieben; bei einem annähernd gleichen Verhältnis zwischen Hülsen 
und Mehl z. B. den Gehalt an Grobgriesen in weiten Grenzen zu verän-
dern 2

). Auch kann man bei sehr verschiedenen Quotienten (Hülsen/Mehl) 
einen ziemlich gleichen Gehalt an Grobgriesen erhalten. 

Die Grobgriese sind es aber, welche nicht so gut ausgebeutet werden, 
wie Feingriese und Mehl. Wenn nun, wie es tatsächlich der Fall sein 
kann, und vielfach auch sein wird, ein günstiger Quotient (Hülsen/Mehl) 
mit einem hohen Grobgriesgehalt zusammentrifft, wird wegen dieses 
hohen Gehaltes an Grobgriesen die Ausbeutung nicht so gut sein, als bei 
gleichen Quotienten mit niedrigem Grobgriesanteil, bzw. wird bei gleichen 
Quotienten dort die Ausbeutung zurückstehen, wo der Gehalt an Grob-
griesen stark in die Höhe geht. 

Auf Grund dieser Erwägungen vermag ich deshalb der Quotienten-
frage S t e e n h o f f s noch nicht die ihr beigemessene Bedeutung zu-
zusprechen. Zudem ist zu berücksichtigen, daß die Praxisausbeuten 
durch die jeweils angewandten Methoden u. a. m. korrigiert werden. 

6. Schrotzusammensebmng und Treber. 

Wie sehr die Betriebsverhältnisse in ihrer Gesamtheit Yorteile, die 
in der Schrotzusammensetzung gegeben sind, beeinträchtigen, und ande-

1) St e e n hoff, Wochenschrift f. Brauerei 1928, S. 379. 
1 ) Bei Proben aus 20 verschiedenen Betrieben wurde z.B. von mir bei 

einem gleichen Verhältnis Hülsen/Mehl von l,2: I ein Gehalt an Grobgriesen 
(Sortierung II und III) zwischen 35 und 58~0 gefunden. 
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rerseits Nachteile in der Sehrotbeschaffenheit ausgleichen können, lehren 
u. a. auch Zusammenstellungen von Treberanalysen im Vergleich zu 
Schrotzusammensetzungen von D. Wie g man n 1). 

Danach lassen die Untersuchungen 2) aus dem Jahre 1925/26 z.B. 
gar keine Beziehung zwischen Schrotzusammensetzung und Ausbeutung 
des Malzes erkennen, während bei den Trebern aus den Jahren 1928/29 
allerdings feste Beziehungen zwischen Schrot und noch aufschließbarem 
Extrakt im großen und ganzen hervortreten. Doch haben sie wiederum 
nicht allgemeine Geltung, da eine Reihe von Fällen aufgeführt wird, bei 
welchen Schrote gröberen Kalibers kaum mehr unaufgeschlossenen Ex-
trakt enthalten als feine Schrote. 

Kapitel II 

Das Maischen und die Lösungsvorgänge 

I. Das Brauwasser :s) 
Zur Bierbereitung gehört ein geeignetes Brauwasser. Es soll farblos, 

geruchs- und geschmacksrein und klar sein. Entspricht es diesen Anfor-
derungen nicht, so kann es durch geeignete Behandlung gebrauchsfähig 
gemacht werden, sofern die chemische Zusammensetzung einer Verwen-
dung nicht entgegensteht, bzw. in passender Weise geändert oder in· be-
sonderen Ausgleichsverfahren ihrer nachteiligen Einwirkungen ent-
kleidet wird. 

Von wesentlicher Bedeutung sind die Mineral best an d -
teile. 

Mengenmäßig wie bezüglich der Art und des Verhältnisses der ein-
zelnen Bestandteile zueinander dürfen gewisse Grenzlinien nicht über-

1 ) D. Wie g man n, Allg. Brauer. und Hopfenzeitung 1926, 1927, 1929. 
1 ) Eigene Er rech nun gen aus Treber untersuch u n gen 

Wiegmanns 

Ordnung des Schrotes nach dem 
Sortierungsquotienten ( Steenhoff) 

0,8: l und darunter 
0,8-1,2 ... . 
1,2-1,8 ... . 
1,8-2,4 ... . 
2,4 und darüber 

Gehalt der Treber an unaufgeschlosse-
nem Extrakt (bezogen au! 100 g Naß. 

treber) 

0,9g 1 ) 

1,0 g 
1,6g 
1,0 g 
1,0 g 

0,8g 1 ) 

0,94g 
l,Og 

0,94g 

0,8g 1 ) 

1,06g 
1,10g 
1,40g 
1,90g 

') Allpm. Brauer- und Hopfenzeltnn1 1928, S. 160a. 
') Deea). lllH, 8. 850. 
') Deal). 1929, s. {>26. 
3

) Siehe auch diesen Band: Kapitel II F.; Mineralbestandteile. 
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