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Desde hace más de 30 años optek se 
ocupa de la medición de líquidos del 
proceso a través de su interacción con la 
luz en instalaciones de todo el mundo. 
Aunque global, optek sigue siendo una 
empresa familiar con más de 100 espe-
cialistas cualificados, profesionales con 
orientación al cliente.

Nuestra confianza nace de la experien-
cia. Con los conocimientos acumulados 
de más de 30.000 instalaciones en todo 
el mundo, nuestros materiales de alta 
calidad resisten las condiciones más 
adversas incluyendo medios agresivos, 
altas temperaturas y aplicaciones de alta 
presión. Se garantiza una gran facilidad 
de limpieza gracias a la alta calidad 

de las partes mojadas, al diseño bien 
pensado, así como a las ventanas óptica 
de zafiro.

Como colaborador global en diferentes 
industrias, optek ofrece la más amplia 
y avanzada tecnología que incluye una 
superior amplificación de señal, soporte 
de calibración en línea, comunicación 
PROFIBUS®PA, FOUNDATION™ Fieldbus 
así como interfases multilenguajes para 
su fácil operación en sitio.

Nuestro soporte asegura una satisfac-
ción a largo plazo con programas como 
Speed-Parts, rápido suministro a corto 
plazo de las piezas de recambio y un rá-
pido servicio de reparación (SwapRepair) 

para ofrecer a nuestros clientes opera-
ciones sostenibles y reducir al mínimo 
el tiempo de inactividad, con el menor 
coste para el propietario.

Con los productos de optek se pueden 
acreditar fácilmente las normas de 
calidad mundial (ISO 9001), así como 
de normas específicas (aprobación FM 
/ ATEX). En cualquier lugar donde el 
proceso se controle, el nombre de optek 
es sinónimo de productos y servicio de la 
más alta calidad mundial.

Optimice su proceso con 
control en línea de optek.
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04 I  Control filtración de cerveza 11° / 90°

Control filtración de cerveza 
11°/ 90°
El optek Haze Control / DTF16 se basa 
en una medición de luz reflejada a doble 
ángulo para un control de calidad preciso 
durante el filtrado final. Utilizar este sen-
sor a la salida del filtro permite monitori-
zar el funcionamiento del filtro, previnien-
do productos “fuera de la especificación” 
mientras asegura la calidad del producto 
y su claridad en cada paso del filtrado. El 
canal a 11º es sensible a partículas de 
gran tamaño y detecta de forma inme-
diata rupturas y eventos anormales en 
la turbidez, mientras que el canal a 90º 
permite cuantificar la claridad visual para 
asegurar la calidad.

Monitorización del filtro de la 
línea de alimentación
Al usar un optek AS16-N o AF16-N, la tur-
bidez en la línea de alimentación puede 
ser monitorizada, permitiendo un control 
de alimentación preciso al tiempo que se 
previene el taponamiento u obstrucción 

de filtros. La optimización de la carga de 
alimentación tiene un gran impacto en 
la capacidad total del filtro. Este sensor 
adicional puede conectarse a su sistema 
de Haze Control / DTF16.

Optimización del lavado inverso 
de filtros
El optek AS16-N o AF16-N utilizados para 
la monitorizacion de la alimentación 
pueden usarse para optimizar su proceso 
de lavado inverso del filtro al medir la 
turbidez en el agua, ahorrando tiempo, 
energía y conservando la utilización de 
agua.

Dosis de los auxiliaries de 
filtrado
La dosis de auxiliares de filtrado como 
Kieselguhr o PVPP puede ser controla-
da con sensores optek de absorción o 
de turbidez. Optimizar la utilización de 
auxiliares de filtrado puede aumentar la 
capacidad total del filtro y del producto 
recuperado, además de reducir costes 

y ciclos vacíos. Todo ello asegurando la 
calidad del producto. Detección separa-
ción de fases en la cerveza el sistema 
Haze Control / DTF16 también puede 
ser complementado con un AS16-F o 
AF16-F para medir el color de su cerveza. 
Esta medida controla la separación 
de las fases entre la cerveza y el agua 
asegurando cambios de producto más 
rápidos mientras se mantiene la calidad 
del producto y se minimiza la pérdida de 
producto.

Monitor de configuración de 
filtros
Al usar el canal de absorción a 0º del 
sensor DTF16, se puede medir la turbi-
dez de hasta 500 EBC, permitiéndole
vigilar y controlar el ciclo pre-cobertura 
del filtro. Esto ofrece una oportunidad 
extra para la optimización del filtrado.

Sistema Haze Control DTF16 optek
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¿Por qué usar una medición a 
11º?
La luz reflejada frontal es sensible al 
tamaño de las partículas y su punto 
fuerte es la detección de partículas 
como levadura, sedimentos o kieselguhr, 
detectando rupturas en el filtro y turbidez 
en el filtrado causado por partículas. Las 
mediciones a 11º son muy sensibles en 
este aspecto y se correlaciona bien con 
el contenido de sólidos no disueltos, 
esencial para un adecuado control del 
filtrado y su optimización
 
¿Por qué la medición a 11° es 
mejor que la tradicional a 25º?
La luz reflejada a 11º es más específica 
debido a una mayor señal y detectará 
partículas anormales más rápido sin la 
influencia de la difusión lateral causada 
por partículas coloidales que es común 
a los 25º. Esto también ayuda a la 
resolución rápida de eventos anormales 
relacionados con la turbidez.

¿Por qué usar una medición a 
90º?
La medición de turbidez a un ángulo de 
90º es altamente sensible a los coloides 
y se usa como un verificador de calidad 
para la claridad de la cerveza, basándose 
en patrones de referencia de formacina. 
Equivocadamente, se han utilizado técni-
cas a 90º para evaluaciones del proceso, 
pero estas no se correlacionan con el 
contenido real de sólidos no disueltos. 
Las fábricas modernas de cerveza ahora 
pueden medir este parámetro en línea y 
ofrecer la posibilidad de dar salida a la 
cerveza automáticamente.

¿Por qué usar una medición 
de absorción a 0º?
Al usar el canal de absorción a 0º se 
puede medir mayores niveles de turbi-
dez, mucho más allá de los resultados 
del rango de 11º a 90º, permitiéndole 
también monitorizar y controlar el ciclo 
pre-cobertura del filtro. Esto ofrece una 
oportunidad extra para la optimización 
del filtrado.

¿Por qué a veces difieren las 
mediciones en laboratorio y de 
proceso?
Las mediciones en tiempo real eliminan 
las variables comunes asociadas al 
análisis de laboratorio. La cerveza en la 
corriente de producción es homogénea, 
se encuentra a presión y tiene una tem-
peratura constante. En el laboratorio las 
muestras tienen tiempo de cambiar, los 
sólidos pueden precipitar y los cambios 
de temperatura afectarán la solubilidad 
de coloides, y con esto la medición. 
Adicionalmente, diferencias en las 
configuraciones ópticas de los propios 
instrumentos, junto con los métodos de 
calibración utilizados, influyen en los 
resultados comparativos.
 

Control de opacidad – Elementos de física  I
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06 I  Control de opacidad – Tecnología

Punto cero de fábrica
La fuerza del Haze Control DTF16 es el 
punto cero de fábrica. Ya no se requie-
ren más, ni medios cuestionables, ni 
procesos fuera de línea para lograr 
el cero. Utilizando soluciones patrón 
conocidas y los medios más puros de 
obtención del punto cero, optek desarro-
lló una calibración de fábrica y un punto 
cero preciso. Este punto cero de fábrica 
libre de derivas elimina la necesidad de 
llevar a cero el instrumento de forma 
regular, ahorrándole tiempo y dinero, sin 
depender del operador. También asegura 
que cada instrumento esté alineado en 
una base idéntica y precisa. Esto es de 
gran valor cuando se disponen de varios 
instrumentos en múltiples ubicaciones.
 
Calibración de fábrica  
por toda la vida útil
Cada Haze Control DTF16 está calibrado 
de fábrica con estándares EBC que se 
correlacionan con 
todos los otros 
estándares actual
mente en uso en 
plantas de prceso. 

        

Esta calibración es estable durante 
toda la vida útil del instrumento y nunca 
necesita volver a calibrarse, ofreciendo 
un baja inversión a largo plazo. Esto ase-
gura mediciones precisas, repetibles y de 
confianza cuando se disponen de varios 
instrumentos en múltiples ubicaciones. 
Las unidades de medida seleccionables 
por el usuario y las tablas de correlación 
integradas en el equipo ofrecen una flexi-
bilidad en la fábrica de cerveza sin igual.

Sin corrimientos, por diseño
Sin corrimientos por diseño, la deriva 
de la línea base de los sensors de luz 
reflejada ha sido comúnmente un asunto 
problemático. Esto es por lo general cau-
sado por luz reflejada no deseada, o luz 
parásita que proviene de las reflexiones 
de luz en el cuerpo del sensor, de la mis-
ma fuente de luz, de los desgastes de los 
revestimientos o pinturas artificiales del 
cuerpo del sensor, o luz externa (ventani-
llas o mirillas). Esta luz parásita influye la 
medida de una manera impredecible. 

El optek 
DTF16 incorpora 

una geometría avanzada 
para eliminar este problema 
al redireccionar la luz parási-

ta fuera de los detectores. 
Este diseño no se apoya en ningún 

revestimiento y mantiene un diseño 
higiénico y fácil de limpiar. Combine este 
ingenioso sistema con la estabilidad
legendaria de amplificación de señal de 
optek, sus detectores de doble haz y su 
firmware avanzado de Control de Opa-
cidad y obtendrá el único analizador de 
turbidez en el proceso en el mundo sin 
derivas ni calibraciones con un excepcio-
nal desarrollo a largo plazo.

Información a disposicion
Diseñado para ser sencillo de usar, el 
software de Control de Opacidad tiene 
siete idiomas para elegir. Adicionalmente
a los cuatro resultados transmitidos, el 
Control de Opacidad tiene un registro de 
datos integrado que le ofrece una
lectura continua. Estos datos pueden ser 
vistos de manera local y descargados a 
un ordenador que permite al personal 
de producción revisar la consistencia del 
producto o tracear cualquier anomalía o 
eventos de proceso.

La comunicación
El Control de Opacidad ofrece multiples 
opciones de comunicación. Puede utilizar 
hasta cuatro salidas mA simultáneamen-
te para transmitir datos o para controlar 
completamente de manera remota 
el convertidor utilizando una interfaz 
estándar I/O. Además está disponible 
la comunicación tipo PROFIBUS® PA o 
FOUNDATION® para integrar el sistema de 
manera óptima con su sistema de bus.

El control de la filtración es poder.
El filtrado es uno de los pasos más importantes en el proceso de 
fabricación de cerveza. El Haze Control DTF16 le permite medir 
y controlar este proceso crucial y ofrece evaluaciones de calidad 
en tiempo real. Además de poder dar salida a la cerveza con 
el uso del equipo, hay enormes oportunidades para reducir la 
pérdida de cerveza, el uso de medios y los costes de producción 
a la vez que aumenta la capacidad de filtrado y asegura una 
calidad del producto constante.

Control de opacidad – Configuraciones  I

Turbidímetro para proceso optek DTF16

Turbidímetro para proceso optek DTF16
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07Control de opacidad – Configuraciones  I

EBC       	 = Convención de Fabricación de Cerveza en Europa 
FTU         	 = Unidades de Turbidez Formazin 
NTU       	 = Unidades de Turbidez Nefelométrica 
ASBC     	 = Asociación Americana de Químicos de la Industria Cervecera
Helms    	 = Unidad de Turbidez  
ppm (DE) 	= Tierra de Diatomeas
 

Aire seco 
Los diseños de optek emplean células de flujo 
internas, de forma que cualquier sensor puede 
ser utilizado sin parar la línea de proceso. 

Esto proporciona un espacio aislado al que 
se suministra aire de instrumentos seco para 
evitar condensaciones. El uso de aire en vez de 
desecantes evita mantenimientos periódicos y 
asegura largos periodos de funcionamiento sin 
incidencias.

Unidades de control e intervalos de medida para el Haze Control DTF16

Unidad Correlación EBC Difusión lateral a 90º Difusión frontal a 11º Absorción a 0º

EBC 1                   0 - 25                     0 - 25                  0 - 500

FTU   4 = 1 EBC                   0 - 100                     0 - 100                  0 - 2,000

NTU   4 = 1 EBC                   0 - 100 — —

ASBC-FTU 69 = 1 EBC                   0 - 1,725 —                  0 - 34,500

Helms 40 = 1 EBC                   0 - 1,000 — —

ppm (DE)  6.4 ≈ 1 EBC* —                     0 - 200 —

* correlación no-linear

El operador puede configurar este instrumento para varios rangos bajos que pueden ser mostrados y transmitidos de manera simultánea.

Haze 
Control

Sensor Comunicación

DTF16
11° / 90°

AS16-N
Absorbancia 

NIR

AS16-F
Color

Salida mA
0/4 - 20 mA
Incluye prue-
ba de fallos

Relés 
0 - 50 V DC
0 - 75 V DC

Entradas mA
0/4 - 20 mA

Entradas Re-
mote

18 - 29 V DC

HC4301 — — 2 3 — —

HC4402
—

4 3 — —
—

HC4321 — — 2 3 2 7

HC4422 4 3 2 7
—

HC4351 — — 2 3

HC4452 4 3
—

HC4361 — — 2 3

HC4462
—

4 3
—



Control de salida 
(del clarificado)
Los separadores centrífugos / decan-
tadores con un fotómetro basado en la 
absorción de infrarrojo cercano 
(NIR) AF16-N o AS16-N a la salida 
pueden eliminar descargas innecesarias 
e iniciarlas sólo cuando se detecta 
arrastre de sólidos (levadura) a la 
corriente del clarificado. 

Contar la frecuencia de las descargas es 
un indicador de la llegada de sólidos, que 
puede utilizarse para ajustar el caudal y 
mejora la separación en condiciones de 
alta carga, y un rendimiento máximo a 
más baja carga. De manera opcional, se 
puede instalar un sensor de luz disper-
sa TF16-N en lugar de un sensor de 
absorción NIR para asegurar rangos de 
medición más bajos en cervezas claras y 
en cervezas con alto grado de carbona-
tación.

08 I  Control de separador en la 
    fabricación de cerveza
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Alimentación

Separador

Resultante Mezcla

Concentrado

Control de la alimentación
Agregar un segundo fotómetro de 
absorción  NIR AF16-N o AS16-N a la 
línea de alimentación, y medir la llegada 
de cargas directamente permite una 
respuesta inmediata a variaciones en las 
condiciones del proceso,  permitiendo un 
cambios en el caudal y  la desviación de 
cargas con alta concentración de sólidos 
para prevenir un taponamiento en el tam-
bor del separador. Un accidente de esta 
naturaleza cuesta más que los analizado-
res que se usan para prevenirlo.

Por supuesto que la detección adecuada 
de interfases cerveza/levadura también 
prevendría que una formación inacepta-
ble de sólidos cause un paro en el sepa-
rador. En algunas fábricas, la corriente 
ya clarificada es lo suficientemente clara 
para su aprovechamiento. En este caso 
se utiliza un sensor de luz reflejada 
TF16-N para control de calidad de 
turbidez, y para el control del separador.

Sensor de absorción NIR de canal simple optek AF16-N



Control del mezclado 
En algunos casos se utiliza un bypass 
para dosificar una cierta cantidad de 
cerveza no filtrada o de levadura a la 
corriente de proceso clarificada. La 
incorporación de un segundo 
turbidímetro tras el punto de inyección 
del bypass puede resultar útil para el 
control de la concentración de levadu-
ra empleando una técnica de medida 
diferencial. 

Con esta operación se puede garantizar 
un nivel constante de calidad de la 
cerveza. Se puede llevar a cabo un c
ontrol de la turbidez en la línea, a tiempo 
real, sin la necesidad de muestreo o 
dosificación manual, ahorrando tiempo 
y dinero. 

Control del concentrado 
La corriente del concentrado de un 
separador puede equiparse con un 
fotómetro basado en absorción 
NIR AS16-N o AF16- N, usando una 
trayectoria óptica muy corta para 
comparar de manera precisa mediciones 
de absorción directamente con la 
concentración de sólidos. Esto permite 
medir con precisión la ganancia y 
controlar la calidad del producto.

09Control de separador en la  I 
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Convertidor fotométrico optek C4000

optek AS16-VB-N
Sonda de absorción de un canal con adaptador de calibración



optek AS16-VB-N
Sonda de absorbancia de un canal 
con adaptador de calibración

10  I  Administración de la levadura en
	    la fabricación de cerveza	
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3 Enfriador 
del mosto 

Propagación de la levadura 

Incorporación 
de la levadura 

Fermentación 

Recuperación

Turbidez Turbidez

Incorporación de la levadura 
La dosificación de la levadura puede ser 
realizada de manera precisa y económica 
utilizando una técnica llamada absorción 
diferencial de NIR (infrarrojo cercano). 
Este método usa dos sensores. El primer 
sensor es un fotómetro AS16-N de canal 
simple basado en absorción NIR usado 
para hacer una medición base de la 
turbidez inicial del mosto.

Este sensor puede servir además como 
monitor de salida del whirpool, o como 
monitor de triturado en frío, dependiendo 
de su ubicación en sala de cocción. El 
segundo sensor AS16-N, ubicado más 
adelante en el proceso de producción, se 
colocaría después del punto de incor-
poración de levaduras, y antes de toda 
inyección de aire. Este sensor mide la co-
rriente combinada de levadura y mosto. 
Simplemente reste el resultado base al 
resultado de la corriente combinada para 
obtener el contenido puro de la
levadura incorporada.

Con una simple comparación con el mé-
todo de recuento de células de levadura 
en el laboratorio, la correlación del nú-
mero de células puede ser programada 
directamente en el convertidor C4000 y 
visualizada de manera simultánea. Múl-
tiples cepas con distintas relaciones de 
absorción / recuento de células también 
pueden ser programadas utilizando confi-
guraciones de producto adicionales. Hay 
un total de 8 configuraciones disponibles 
de productos.

Correlación de absorción con
millones de células / mL 
La absorbancia del infrarrojo cercano es 
directamente proporcional a la concen-
tración basada en la ley de Lambert-
Beer. Las correlaciones con recuento de 
células se realizan de manera sencilla 
con cualquier método de laboratorio 
repetible. La función de múltiples pro-
ductos en el C4000 permiten multiples 
correlaciones para diferentes cepas de 
levadura, si se requieren.
 



Conversor fotométrico optek C4000

optek AS16-VB-N
Sonda de absorción de un canal con adaptador de calibración
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Fermentación de levadura
En la fermentación de la levadura, las 
sondas AS16-N tienen la peculiaridad de 
instalarse directamente en el tanque de 
fermentación o en una línea de bypass 
con la ayuda de diferentes adaptadores. 
Si se ubican correctamente, el ciclo 
completo de fermentación puede ser 
monitoreado en tiempo real permitiendo 
una optimización del proceso. Los tan-
ques pueden ser descargados automáti-
camente sin necesidad de esperar horas 
a que los análisis de laboratorio indiquen 
una floculación adecuada. También se 
puede ver información acerca de cual-
quier influencia del cultivo de levaduras 
sobre la fórmula. En la producción a 
mayor escala, ahorrar de 6 a 10 horas 
por ciclo de fermentación da un mayor 
rendimiento aumentando la capacidad 
de fermentación de la bodega sin incor-
porar ni un sólo tanque de fermentación 
más.

Interfase cerveza / levadura,
Recuperación de levadura
Muchas fábricas de cerveza utilizan gran-
des fermentadores verticales o tanques 
multipropósito. Una de las principales
ventajas de estos tanques es evitar el 
transporte adicional de producto. Sin 

embargo, la levadura precipitada debe 
ser retirada. Se instala un turbidímetro 
en la salida del tanque o en la línea de 
recuperación o de desecho de levadura.
Cuando se retira la levadura de la 
cerveza, el turbidímetro determinará la 
interfase entre la levadura y la cerveza.
Anteriormente esto se lograba calculan-
do el tiempo por volumen o mediante la 
inspección visual. Dado que los puntos 
de ajuste son modificables, se puede 
obtener el nivel óptimo de corte para 
conseguir la operación más
eficiente. Esto reduce la pérdida de pro-
ducto y ofrece un producto más uniforme 
para la separación o el filtrado.

La detección de interfase cerveza / 
levadura y la recuperación de levadura 
utiliza típicamente un sensor en línea 
AS16-N. Sin embargo, para aplicaciones 
de interfase básicas, donde la detección 
de interfase es el único objetivo, optek 
ofrece un sensor de más bajo gasto es-
tilo sonda con el AS56-N. Su modulo de 
lampara de baja alimentación también 
permite hasta cuatro sondas de serie 
AS56 funcionando conjuntamente con 
un sistema basado en el C4000, hacien-
do el gasto por punto de medición aun 
más atractivo.



Monitorizacion de filtro de 
pulpa del grano
El uso de filtros para pulpa del grano 
procesado para clarificar el mosto hace 
que la medición de turbidez sea aun más 
importante. Alcance una mejor calidad 
del producto al disminuir las pérdidas y 
mejorar el tiempo de vida útil del filtro. 

Las rupturas en los filtros pueden ser 
detectadas de manera inmediata usando 
un fotómetro basado en luz reflejada tipo 
TF16-N para monitorizar concentraciones 
muy bajas de partículas precisamente 
para detectar un gran rango de turbidez 
utilizando la señal de absorción simultá-
neamente. Las alarmas automatizadas 
en el equipo indicarán una eventual 
ruptura. También se pueden optimizar 
el tiempo de instalación de los filtros y la 

duración del ciclo de limpieza en el 
lugar (CIP).

Monitorizacion de la 
clarificación del mosto
La medición de claridad de la salida del 
tanque de separación del mosto y el 
grano era tradicionalmente una opera-
ción manual de vigilancia llevada a cabo 
por el personal de fábrica. Sin embargo, 
ahora esto se realiza comúnmente con 
un fotómetro basado en luz dispersa 
TF16-N.
 
Los rangos de medición dependen de los 
niveles de claridad alcanzados y de las 
expectativas de medición. Este instru-
mento monitoriza continuamente las 
concentraciones de sólidos en la corrien-
te de extracción para indicar automática-
mente cuándo activar automáticamente 
el flujo hacia la caldera del fermentado al 
alcanzar el nivel de claridad deseado. 

Y lo que es más importante, puede reac-
cionar automáticamente ante cualquier 
alteración del lecho de depósitos del sal-
vado o elevación de sólidos por rupturas 
en el fondo. Dependiendo de la claridad 
alcanzada, esta medición también se 
puede contrastar con el % TSS (porcen-
taje total de sólidos suspendidos), que 
luego puede combinarse con los datos 
de corriente de proceso para crear 
un promedio del % TSS – masa de la 
corriente del proceso. El control de este 
estadio del proceso ofrece un contenido 
predecible de sólidos en la corriente del 
proceso que contribuye a la eficiencia 
operacional y a la estabilidad del sabor y 
la claridad.
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Sensor de turbidez de luz dispersa 
y canal dual optek TF16-N

Tanque de 
separación del mosto

Filtro de pulpa 
del grano

Caldera de 
cervecería

Turbidez:  0 -   50 EBC 
               	 0 - 100 EBC o mayor

Turbidez:  0 -   50 EBC 
               	 0 - 100 EBC o mayor



El color en la cerveza es 
importante
El uso de sensores de color de precisión 
antes de los embotelladores puede ofre-
cer un control de dosificación del color 
y de calidad basados en el aspecto del 
color específico de cada tipo de cerveza. 
Colorímetros de haz simple o dual, confi-
gurados para vigilar específicas longitu-
des de onda en el visible, pueden ofrecer
una monitorización en línea constante 
para minimizar el muestreo, los análisis 
de laboratorio y las sobreverificaciones 
de producto antes del embotellamiento.

Color del mosto
El color del mosto también se puede 
medir utilizando la absorción de luz. Sin 
embargo, el color de la cerveza se mide 
utilizando luz visible (VIS) a 430 nm. En 
la fábrica de cerveza, esto presenta una 
dificultad ya que la turbidez de fondo 
(sólidos) también absorbe luz a 430 nm. 
Para compensar esto con optek usted 
puede realizar mediciones en dos longi-
tudes de onda distintas, una a 430 nm y 
otra a una longitud de onda de referencia 
en el infrarrojo cercano.
Sustraer la señal de absorbancia del 
canal de referencia a la señal del canal 
visible primario da una medición pura de
color. El resultado puede ser expresado 
en las escalas de color ASBC o EBC 
utilizando las funciones del software del 
convertidor fotométrico C4000. El AF26 
de optek es un sensor de absorción de 
canal dual ideal para esta aplicación. El 
canal referencial puede monitorizar sedi-
mentación y triturado en frío de manera 

simultánea si el AF26 se sitúa estratégi-
camente luego del enfriador de mosto.

Dosificación de color en la 
cerveza
El color de algunas cervezas puede ser 
ajustado utilizando extracto de malta o 
cerveza de malta de centeno. La dosifi-
cación puede ser controlada utilizando 
un sensor de color de optek. Se mide el 
color de la cerveza y se mandan señales 
automáticas (p.e. relés, analógicas 4-20 
mA o sistemas Bus) que pueden utilizar-
se para activar bombas que administren 
una dosificación de color específica en 
la corriente de cerveza. Después de la 
dosificación, el color puede ser verifica-
do por un sensor secundario. Se puede 
controlar el color de cervezas claras y 
oscuras, así como el color de cervezas 
mixtas de mayor peso.

Detección de interfase / 
Separación de fases
La detección precisa del punto de 
contacto entre fases con un fotómetro 
de absorción VIS de canal simple (optek 
AS56-F o AF56-F) es la técnica más fácil 
y económica disponible para las fábricas 
de cerveza actuales para reducir las 
pérdidas de producto. El sensor AF-26 
también puede realizar esta función. En 
una fábrica grande, la cantidad de ope-
raciones de cambio de producto pueden 
costar al fabricante miles de hectolitros 
de productos y subproductos cada 
semana. Los fotómetros ópticos propor-
cionan una respuesta inmediata en las 
operaciones de separación de fase de la 

optek AF26-VB de Canal Dual Sensor de Absorción
con adaptador de calibración

cerveza, ahorrando casí siete segundos 
por transición frente a otros sensores del 
mercado. En algunos casos, el consumo 
de agua para lavar tuberías puede ser 
reducido. La cantidad del agua se puede 
determinar y posiblemente incluso hasta 
ahorrar completamente cuando la 
separación de fases es directamente 
medida a través del color de los 
diferentes tipos de cerveza.

En la actualidad recuperar este producto 
es esencial para mantener un negocio 
rentable; sin embargo los gastos no son 
sólo los del producto. El agua como me-
dio de empuje también es un elemento 
que tiene un gasto de obtención y trata-
miento. El producto y el agua, junto con 
la levadura, que se pierden innecesaria-
mente en el desagüe son componentes 
muy importantes del total del vertido y de 
los gastos de tratamiento. Los municipios 
locales también pueden involucrarse 
estableciendo cobros por el volumen de 
vertido e incluso sanciones si se exceed 
la carga de sólidos por volumen o de 
demanda bioquímica de oxígeno en el 
desecho. Ganar el control de la operación 
de interfases en una planta no solo tiene 
sentido, sino que ayuda al medioambien-
te. Todos estos factores contribuyen a 
reducir los costes por barril y asegurar 
una calidad de producto.
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Dosificación 
de color

Color:  
0 - 75 EBC

Color:  
0 - 150 EBC

Color:  
0 - 300 EBC



Sonda AS16 / AS56
Absorción VIS y NIR, 
concentración de canal simple, 
y medición de color
 

 
Sensor AF16
Absorción VIS y NIR, 
concentración de canal simple, 
y medición de color 
 

Sensor AF26 
Absorción VIS, 
medición de color de canal dual con 
compensación por turbidez

 

Sensor TF16 
Luz dispersa 11° y absorción NIR, 
medición de turbidez de canal dual 

Sensor DTF16 
Diseño óptico de triple haz de luz reflejada 
11°/ 90°. Luz reflejada con canal de referencia 
por compensación de luz y medición de absorción 
adicional para alta concentración.

Lámpara	           Detector(es)

Abs.

Abs.
Abs.

Abs.

11°

11°

Abs.

11°

11°

90°

Abs.

14  I  Principios de medición
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... Y por sobre todas las cosas:
¡Gracias por fabricar cerveza! 
¡Aquí en optek también somos 
clientes suyos!

Ventajas de optek: 
El control es poder
Hoy más que nunca, la necesidad de 
optimización de procesos, recuperación 
de producto, reducción de gastos y 
reducción de desechos es clave para un 
negocio exitoso. Los datos en tiempo real 
provenientes de analizadores a escala 
de optek son esenciales para obtener un 
control completo del proceso, realizar el 
potencial de optimización y asegurar la 
rentabilidad.
 
Una fábrica de cerveza no puede 
administrar lo que no mide.
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Vea nuestros distintos catálogos por aplicación para más información.



       Germany 
optek-Danulat GmbH  
Emscherbruchallee 2  
45356 Essen / Germany  
Phone: +49 201 63409 0  
E-Mail: info@optek.de  

         USA  
optek-Danulat Inc.  
N118 W18748 Bunsen Drive  
Germantown WI 53022 / USA  
Phone: +1 262 437 3600  
Toll free call: +1 800 371 4288  
E-Mail: info@optek.com 

  
        Singapore  
optek-Danulat Pte. Ltd.  
25 Int’l Business Park  
#02-09 German Centre  
Singapore 609916  
Phone: +65 6562 8292  
E-Mail: info@optek.com.sg
 

         
         China
optek-Danulat Shanghai Co., Ltd.  
Room 718 Building 1
No.88 Keyuan Road
Pudong Zhangjiang
Shanghai, China 201203 
Phone: +86 21 2898 6326
E-Mail: info@optek-danulat.com.cn

中国中国 
优培德在线测量设备（上海）
有限公司  
上海张江科苑路88
号德国中心718
室 邮编:201203
电话:+86-21-28986326
E-Mail: info@optek-danulat.com.cn

16 I  Contacto

inline control

Por favor, visite nuestra página web para encontrar los datos de contacto de nuestros 
distribuidores en otros países.      www.optek.com
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