
SENSORS FOR FOOD AND BIOPHARMA.

FOOD

The application

As a small brewery, the Marlower site primarily supplies its 
own inn and hotel. High demands are placed on the prom-
ise of a taste experience that is, among others, expressed 
through natural turbidity. For this reason, it was all the more 
important to precisely control the separator in order to 
achieve consistently high quality for direct filling into kegs. 

The Anderson-Negele solution

Despite several experiments, other measurement techniques 
could not reliably ensure the desired results. Only with the 
ITM-51 a satisfying solution was found. Using inline analy-
sis, the front-flush turbidity sensor continuously monitors 
the proportion of undissolved substances at the outlet of the 
separator using its backscattered light method. The desired 
degree of turbidity was programmed using an individual 
learning curve for the installed sensor (visual-manual pro-
gramming via the sight glass).

Now, as soon as the pre-defined target values are reached, 
the yeast harvest is carried out automatically, precisely and 
reproducibly.

Application report Marlow Brewery

The Marlower Brewery proudly describes itself as a “manufactory of brews”. The art of craft 
brewing and the reliably high quality of its beer specialities are both a claim and a commit-
ment. Thus, for example, the beer is deliberately not filtered. Ensuring constant natural  
turbidity through the separator alone proved to be a major challenge. Reliable results were 
finally achieved with the ITM-51 turbidity sensor.

Application advantages

 » Maintaining a superior quality level through precise 
ejection of the separator  

 » Simple, visual-manual programming of the ITM-51 to 
the desired turbidity value

 » No monitoring required

 » More efficient control of the separator than purely 
over time

Efficient separator control thanks to  
ITM-51 turbidity sensor
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SENSORES PARA ALIMENTOS E BIOFARMA.

Controle eficiente do separador 
graças ao sensor de turbidez ITM-51
A Cervejaria Marlower orgulhosamente se descreve como uma “fábrica de cervejas”. A arte da 
fabricação de cerveja artesanal e a alta qualidade de suas especialidades em cerveja são um 
dever e um compromisso. Assim, por exemplo, a cerveja não é filtrada deliberadamente. Ga-
rantir a turbidez natural constante apenas através do separador provou ser um grande desafio. 
Resultados confiáveis foram finalmente alcançados com o sensor de turbidez ITM-51.

A Aplicação

A Solução Anderson-Negele

Sendo uma cervejaria pequena, a planta da Marlower fornece 
principalmente para sua própria pousada e hotel. A promessa 
de uma experiência gustativa focada, não somente, na turbi-
dez natural, é muito exigente. Por este motivo, era ainda mais 
importante controlar com precisão o separador, a fim de obter 
uma qualidade consistentemente alta para o enchimento dire-
to em barris.

Apesar de vários experimentos, outras técnicas de medição 
não puderam garantir os resultados desejados de forma con-
fiável. Somente com o ITM-51 uma solução satisfatória foi 
encontrada. Usando a análise em linha, o sensor de turbidez 
de descarga frontal monitora continuamente a proporção de 
substâncias não dissolvidas na saída do separador usando o 
princípio de luz backscattered. O grau de turbidez desejado 
foi programado usando uma curva de aprendizagem individu-
al para o sensor instalado (programação visual-manual através 
do visor).

Agora, assim que os valores-alvo predefinidos são alcançados, 
a colheita do fermento é realizada de forma automática, preci-
sa e com reprodutibilidade.

Vantagens da Aplicação

Manter um nível de qualidade superior por meio da libe-
ração precisa do separador

Programação visual-manual simples do ITM-51 para o 
valor de turbidez desejado

Sem necessidade de monitoramento

Controle mais eficiente do separador 
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Sensors used in the application    

Turbidity  
ITM-51

Flow  
FMQ

Temperature  
TFP-06

Process connection  
ESH

Advantages Advantages Advantages Advantages

 · Front-flush turbidity  
sensor with backscatter- 
light technology 

 · High reproducibility:  
≤ 1 % of the final value

 · Measured value selectable 
(%TU, NTU, EBC)

 · Remote version (cable 
length 30 m) available

 · Superior measurement 
accuracy even in case of 
low flow rate

 · For flow volumes from  
30 to 640.000 l/h

 · All parts in contact with 
the product are conform 
to FDA

 · Temperature measurement 
without thread in pipes and 
vessels

 · Installation in build-in 
system or compression 
fittings

 · Without connecting head, 
with fixed cable

 · Weld-in thermowell for 
temperature sensors 

 · De- and re-assembly 
without opening the 
process

 · Short response times

Application report Marlow Brewery

Project

 » Photos: Marlower Brauerei / Anderson-Negele

 þ We have already made several attempts 
to precisely control the separator auto-
matically. With the ITM-51 we have not 
only found a very reliable and finely tuned 
sensor, but with Anderson-Negele we have 
also encountered a real partner with com-
prehensive, expert advice and support. 

 — Daniel Engler, Master brewer

The Marlower Brewery has also had positive experience with 
Anderson-Negele sensors in other application areas. For 
example, FMQ electromagnetic flowmeters are used in the 
area between the wort kettle and lauter tun and between the 
whirlpool and storage tanks for precise quantity measure-
ment. Temperature sensors of type TFP-06 with ESH welded 
sleeves are used for temperature measurement.

Wort kettle and lauter tun  
with TFP and FMQ

The filling of the storage tanks  
is monitored by FMQ

FMQ after the 
Whirlpool
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Caldeira de mosto e tina filtro com 
TFP e FMQ

FMQ depois das 
tinas de Whirlpool

O enchimento dos tanques de armazenamento 
é monitorado pelo FMQ

A Cervejaria Marlower também teve uma experiência positiva 
com os sensores Anderson-Negele em outras áreas de aplica-
ção. Por exemplo, os medidores de vazão eletromagnéticos 
FMQ são usados na área entre a caldeira de mosto e o tina filtro, 
e entre as tinas de Whirpool e os tanques de armazenamento 
para medição precisa da quantidade. Sensores de temperatura 
do tipo TFP-06 com luvas soldadas ESH são usados para medi-
ção de temperatura.

Projeto
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Turbidez

Vantagens Vantagens Vantagens Vantagens

Vazão Temperatura Conexão ao processo

Sensores usados na Aplicação

·  Sensor de turbidez fron-
tal com tecnologia de luz 
backscattered;

·  Alta reprodutibilidade:  
≤ 1% do valor final

·  Valor medido selecionável 
(%TU, NTU, EBC)

·  Versão remota disponível 
(comprimento do cabo de 
até 30 m) 

·  Precisão superior de 
medição, mesmo em casos 
de baixa vazão;

·  Para vazões de 30 a 
640.000L/ h;

·  Todas as peças em contato 
com o produto estão em 
conformidade com a FDA.

·  Medição de temperatura 
sem rosca em tubulações e 
vasos;

·  Instalação em sistema 
integrado ou juntas de 
compressão;

·  Sem cabeça de conexão, 
com cabo fixo.

·  Poço termométrico 
soldado para sensores de 
temperatura;

·  Desmontagem e 
remontagem sem abrir o 
processo;

·  Tempos de resposta curtos.

Já fizemos várias tentativas para controlar 
com precisão o separador automaticamen-
te. Com o ITM-51, não encontramos apenas 
um sensor muito confiável e perfeitamen-
te ajustado, mas com a Anderson-Negele 
também encontramos um parceiro real 
com aconselhamento e suporte abrangen-
te e especializado. 

— Daniel Engler, Mestre Cervejeiro
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