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1. Einführung 

 

Die Welt der Biere ist bunter geworden und bietet mittlerweile eine große Vielfalt beginnend 

bei den klassischen untergärigen Lagerbieren bis hinzu obergärigen Bierspezialitäten, die 

teilweise über Monate in Barrique-Fässern gelagert werden. 

Am europäischen Biermarkt zeigt sich besonders in traditionellen Weinländern die deutliche 

Tendenz zur Polarisierung und zur Experimentierfreudigkeit bei der Bierherstellung und des 

Bierkonsums. Einerseits gibt es Mainstreamprodukte, gemeint sind Konsumbiere die in großer 

Menge produziert werden und im Supermarkt oder Discountgeschäften eingekauft werden. 

Auf der anderen Seite bestehen klassische etablierte Marken, die sogenannten Fernsehbiere, 

welche von in Großkonzernen integrierten Brauereien produziert werden. Neben diesen 

etablieren sich seit geraumer Zeit Bierspezialitäten, für die der oft kundige und interessierte 

Konsument bereit ist, deutlich mehr zu bezahlen. Ist diese Entwicklung in den USA seit über 

30 Jahren zu beobachten, begann diese in Europa erst Mitte der 2000er Jahre. 

Diese Bierspezialitäten werden von sogenannten Craft-Brewern hergestellt. Dieser Begriff hat 

sich für Mikrobrauereien etabliert. Craft-Beer meint handwerklich, von unabhängigen Brauern 

gebrautes Bier. 

Als Mikrobrauereien werden umgangssprachlich und fertigungstechnisch Brauereien mit 

geringem Produktionsvolumen an Bier bezeichnet. Es werden neben Hausbrauereien, mit 

einem Ausstoß von wenigen Hektolitern pro Jahr, auch Gasthausbrauereien und 

Kleinbrauereien so genannt. In Deutschland und Österreich wird die Obergrenze meist bei 

5000 hl/Jahr angenommen. International gesehen gibt es keine genaue Grenze, in 

Mitteleuropa spricht man jedoch von maximal 10.000 hl/Jahr in diesem Segment. In den USA 

hingegen hat sich der Name Craft Brewer für Mikrobrauereien etabliert und diese werden 

folgendermaßen definiert: Jährlicher Ausstoß bis zu maximal 6 Millionen Barrels (etwa 7,14 

Millionen hl), ein Nicht-Craft-Brewer darf nur mit maximal 25 % an der Brauerei beteiligt sein 

und die Biere müssen natürliche Aromen aus den Rohstoffen und den üblichen Prozessen, wie 

der Fermentation, beinhalten. 1 

                                                      
1 vgl. MEBAK: „Mikrobrauereien – von der Projektplanung bis zur Qualitätssicherung“, 2015, S.31 
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In jüngster Vergangenheit sind viele neue, teilweise ganz kleine Brauereien, oft mit einer 

angeschlossenen Gaststätte gegründet worden. Die Biere die gerade in Gasthausbrauereien 

hergestellt werden, unterscheiden sich vom Charakter und den Eigenheiten bewusst deutlich 

von den Bieren der industriellen Braubetriebe und bereichern die Bierlandschaft. 

Wie kam ich auf die Idee zur Errichtung einer Mikrobrauerei? Bier trinke ich, wie viele 

männliche Österreicher, bereits seit meiner Jugendzeit. Man versuchte diverse Marken und 

Bierstile. Vor wenigen Jahren kam ich auf einem Streetfood-Festival zum ersten Mal mit Craft-

Bier in Berührung und war anfänglich irritiert. Es war ein Pale Ale, das eine extrem fruchtige 

Note hatte und nach einem Obstkorb roch. Mit jedem Schluck wich mehr und mehr die 

Irritation und mir wurde bewusst, dass Bier mehr sein kann als das mir bekannte. Mein 

Interesse war geweckt und so machte ich die sich am Chiemsee befindliche Brauerei ausfindig 

und besuchte diese an einem Tag der offenen Tür. Die Brauerei war als Spin-Off eines 

mittelständischen Brauanlagenherstellers zur Kundendemonstration gegründet worden und 

wurde mittlerweile zum wiederholten Male Craft-Brauer des Jahres. Die Leidenschaft und der 

Ideenreichtum der dort angestellten Brauer waren ansteckend und weckte in mir die Lust es 

selbst zu versuchen. Also besorgte ich mir ein Heimbrauset und braute mein erstes 

untergäriges Lagerbier. Mit dem Ergebnis war ich leider nicht sehr zufrieden, dafür war das 

Interesse geweckt mich sehr viel genauer mit diesem Thema zu beschäftigen und eine 

Mikrobrauerei in meiner Heimatstadt Haid bei Ansfelden, Oberösterreich zu gründen. Diese 

soll in Form einer GmbH entstehen. 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 

 

 

2. Der Geschäftsplan 

 

 

 2.1 Produktidee – Das Biersortiment 

 

Die Auswahl des Biersortiments ist ein wichtiges Merkmal für den Einstieg in den Markt. Auch 

wenn eher interessierte und kundige Konsumenten angesprochen werden sollen, die auch 

bereit sind, für gutes Bier vergleichsweise mehr zu bezahlen, so ist es andererseits wichtig, 

durch die Auswahl des Sortiments, auch etwaige Kunden anzusprechen, die sich mit dem 

Thema Craft-Bier bisher noch nicht beschäftigt haben. 

 

Aus diesem Grund werden anfänglich zwei Biersorten gebraut werden: 

 

-  Einerseits ein helles, untergäriges und volles Lagerbier, dessen Geschmack auch dem 

Standard-Biertrinker nicht fremd sein wird und durch den Einsatz qualitativ 

hochwertiger Rohstoffe, sehr wohl von gängigen Fernsehbieren zu unterscheiden sein 

wird. Im Mittelalter waren die für gutes Bier notwendigen hygienischen Standards oft 

nicht vorhanden. So hatten Brauer oftmals den Verderb großer Biermengen zu 

beklagen, für den überwiegend Mikroorganismen wie die Lactobazillen und andere 

Bakterien verantwortlich waren. Diesem Umstand war es geschuldet, dass in Bayern 

Ende des 14. Jahrhunderts die untergärige Brauweise eingeführt wurde, mit der die 

Haltbarkeit des Bieres erhöht werden konnte. Die untergärige Brauweise, auch wenn 

sie die Haltbarkeit eines Bieres erhöht, hat einen Nachteil: Die untergärige Hefe 

benötigt niedrigere Temperaturen. Der diesem Umstand zu zahlende Tribut war der, 

dass ab Frühling auch die Temperaturen in den Gärkellern anstiegen, was eine kalte 

Gärführung zunichte machte. Gebraut werden konnte demnach nur noch in den 

späten Herbst- und in kalten Wintermonaten. Hinzu kam ein herzogliches Dekret im 
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Jahr 1553, welches per Gesetz in Bayern die Brauzeit vom 29. September bis zum 23. 

April beschränkte. Um die große Nachfrage an Bier aber auch in den Sommermonaten 

zu befriedigen, wurde es in großen Mengen in Holzfässern kühl eingelagert. Diese 

Einlagerung hat dem Bier die Bezeichnung Lager oder Lagerbier verliehen. Eines der 

bekanntesten Lagerbiere ist das Märzen, das auch unter dem Begriff Oktoberfestbier 

Weltruhm erlangt hat. Erst gegen Mitte des 19. Jahrhunderts wurde das Lager etwas 

stärker ausdifferenziert, indem der Wiener Brauereiunternehmer Anton Dreher den 

Wiener Biertyp entwickelte. Er nahm sich hierfür der untergärigen Brauweise an und 

verwendete das Wiener Malz. Dieses Lagerbier hat dadurch eine hellere Farbe als das 

klassische Lagerbier, das mit Münchner Malz gebraut wird bzw. wurde. Kurz darauf, im 

Jahr 1842, wurde in Pilsen das Pils bzw. Pilsner geschaffen, das inzwischen auch nur 

unter dem Begriff Pils bekannt ist. Bei einem Pilsner handelt es sich kurzum um ein 

Lagerbier. Der Alkoholgehalt von Lagerbieren liegt im Durchschnitt zwischen 4,5 bis 

5,6 %. Nach wie vor ist die untergärige Brauweise das Hauptcharakteristikum des 

Lagers. Ein helles Lager ist meist etwas weniger gehopft als ein Export. Der Grund 

hierfür ist ähnlich wie beim IPA: Eine stärkere Hopfung macht das Bier haltbarer, was 

für einen längeren Export von Vorteil ist. Diese stärkere Hopfung mit einhergehender 

Vollmundigkeit ist auch der wesentliche Unterschied zum Pilsner Bier. Rein optisch 

betrachtet, zeichnen sich die meisten Lagerbiere durch eine helle goldgelbe Färbung 

aus. In der geschmacklichen Eigenschaft des Lagers ist vor allem die vollmundige 

Aromatik mit einer leichten Süße zu nennen. Der Gehalt der Stammwürze liegt im 

Durchschnitt bei einem Lager Bier zwischen 10 und 12 %, die meisten haben einen 

Anteil von 12 %. Sowohl beim Lager Bier als auch beim Exportbier handelt es sich um 

zwei untergärige Vollbiere. Der Unterschied beider Bierstile liegt aber darin, dass das 

Exportbier einen höheren Alkoholanteil aufweist und zudem im Trunk vollmundiger ist 

als das Lager Bier. Der Grund dafür ist, dass das Exportbier stärker eingebraut wird als 

das Lagerbier. Auf diese Weise wurde das Export im 19 Jahrhundert haltbarer und 

somit transportfähiger gemacht, so die Bezeichnung Export. Die Craft-Bier-

Entwicklung macht auch bei den Lagerbieren keinen Halt. Klassischerweise setzen 

Craft-Bier Brauer auch hier auf den Einsatz von Aromahopfen. Aber auch 

amerikanische Lagerbiere genießen weltweite Anerkennung. Die meisten „hand-

crafted“ Lagerbiere zeichnen sich insgesamt durch ein süßlicheres und fruchtiges 
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Aroma aus, das der Kalthopfung geschuldet ist. Wir verwenden hochqualitatives Malz 

und Aromahopfen. Das Bier soll einen Alkoholgehalt von knapp über 5 % und eine 

Stammwürze von 12 °P erhalten. 

 

- Um auch den etwas kundigen und von Craft Bieren begeisterten Kunden 

anzusprechen, wird als zweites Bier ein Pale Ale gebraut. Im frühen 18. Jahrhundert 

wurden in England nur dunkle Biere produziert, bis schließlich eine Verbesserung der 

Mälzereitechnik, eine indirekte Trocknung, erstmals die Herstellung von hellerem Malz 

und damit auch die Herstellung von hellerem Bier ermöglichte. In England war das 

vergleichsweise hellere Bier eine Sensation, war man doch nur die dunklen Porter und 

Brown Ales gewöhnt. Um das blassere Bier von den dunklen zu unterscheiden wurde 

es kurzerhand Pale Ale genannt. Das Pale Ale ist insbesondere bei Heimbrauern sehr 

beliebt. Das liegt nicht nur daran, dass man in die Biere eine wunderbar fruchtige 

Hopfennote zaubern kann. Das obergärige Pale Ale hat auch den Vorteil, dass es bei 

höheren Temperaturen gärt und zur Gärung nicht gekühlt werden muss. 

Charakteristisch für das Pale Ale ist ein deutliches Hopfenaroma und Bittere. Es ist ein 

ausgewogenes Bier mit einer dezenten Kohlensäure und einem leichten 

Malzcharakter. Das klassische Pale Ale ist gold- bis kupferfarben und hat einen festen 

weißen Schaum. Die deutlichen Hopfenaromen sind bereits in der Nase wahrnehmbar. 

Geschmacklich lassen sich ein ausgewogener Malzkörper, eine leicht wahrnehmbare 

Bittere und eine fruchtige Note von der Hefe feststellen. In der britischen Variante 

bringt der Hopfen eher erdige, kräuterartige Aromen ins Bier, während die 

amerikanischen Hopfensorten Aromen von Zitrone, tropischen Früchten oder 

Kiefernharz mitbringen. Auch beim Pale Ale werden hochqualitatives Malz und Hopfen 

eingesetzt, der Alkoholgehalt wird bei 5,4 % und die Stammwürze bei 16 ° P liegen. 2 

 

 

 

                                                      
2 vgl. Wesseloh, Oliver: BIER LEBEN – Die neu Braukultur, 2016, S. 186 
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 2.2 Marktpotential und Konkurrenzsituation 

 

- Marktpotential: 

Bekannt ist, dass sich in der Kleinbrauerszene in Europa einiges rührt, aber so richtig 

in Zahlen zu fassen lässt sich das nur schwer. In den USA stellen die Kleinbrauer seit 

rund 30 Jahren den Biermarkt auf den Kopf. Jeder kennt heute Craft-Bier und weiß wo 

man es kaufen kann. In jedem Liquorshop reihen sich die Biermarken auf. Neben den 

bekannten nationalen Massenmarken sind das die Importbiere und natürlich die Craft-

Biere. Für den Konsumenten ist Craft-Bier bereits eine ganz normale Unterkategorie 

des Biermarktes. Immerhin repräsentiert das Segment 6 % des Gesamtmarktes (die 

Menge gerechnet) und definiert sich über Brauereigröße, Eigentümer und Produkte. 

In Europa ist die Sache komplizierter. Hier ist die Konsolidierung der Brauindustrie auch 

nach zwei Jahrzehnten der Marktanpassung längst nicht so weit fortgeschritten wie in 

den USA vor 35 Jahren, als die legalen Rahmenbedingungen zur Errichtung von 

Kleinbrauereien erst geschaffen wurden. Ende der 70er Jahre gab es in den USA gerade 

noch 42 Brauereien. 2012 hingegen zählten die USA mehr als 2100 Kleinbrauereien 

plus etwa 1390 weiteren in Planung, wie von der Brewers Association bekannt 

gegeben. 

Im Unterschied dazu waren 2011 in der EU plus Norwegen, Schweiz, Kroatien und 

Türkei immer noch 3700 Brauereien in Betrieb. Und das obwohl die großen Fünf, 

ABInbev, Heineken, SABMiller, Carlsberg und Molson Coors, bereits 54 Prozent des 

Marktes kontrollierten. 

In Großbritannien gibt es seit ein paar Jahren einen regelrechten Boom bei den Ale-

Brauereien, von denen es mittlerweile mehr als 1000 gibt. 

Die Beispiele zeigen, dass Biersorten allein kein brauchbarer Maßstab sind. Auch wenn 

der Bierkonsum abnimmt, so ist doch festzustellen, dass sich der europäische 

Biermarkt in viele Richtungen bewegt. 3 

                                                      
3 vgl. MEBAK: „Mikrobrauereien – von der Projektplanung bis zur Qualitätssicherung“, 2015, S.33 
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Ein anderes aufschlussreiches Beispiel ist Schweden. Dort existieren schätzungsweise 

70 Kleinbrauereien. Vor wenigen Jahren waren es erst 30. Die meisten brauen 

alternative Bier, zumeist Ales. Ein interessantes Detail ist, dass sich der schwedische 

Alkoholmonopolist Systembolaget zugestimmt hat, dass seine Filialen Biere der jeweils 

nächstgelegenen Kleinbrauerei führen. Die schwedischen Kleinbrauer müssen sich 

vorerst über den Vertrieb keine Sorgen machen. 

In Südeuropa ist es eine Überraschung, dass es 540 Brauereien mit mehr als 100 

Biertypen gibt.  

Unser Nachbarland, die Schweiz, verzeichnet ebenfalls seit einigen Jahren einen 

starken Anstieg bei Brauereigründungen. Inzwischen versuchen mehr als 350 

Kleinbrauereien sich gegenüber den marktbeherrschenden Konzernen Carlsberg und 

Heineken zu behaupten.   

Bei uns in Österreich sind aktuell 170 Regional-, Kleins- oder Kleinbrauereien in Betrieb. 

Tendenz stark steigend. 

Laut Schätzungen des Branchenverbandes Brewers of Europe sind mehr als 90 Prozent 

dieser Brauereien Kleinbrauereien mit weniger als zehn Mitarbeitern. 2011 hatten die 

Kleinbrauereien jeweils zwischen 1 und 4 Prozent Marktanteil, größtenteils jedoch nur 

1 Prozent. Abgesehen davon haben die Brewers of Europe keine verlässlichen Zahlen 

und räumen das Fehlen einer klaren europaweiten Definition dieses Sektors ein.  

 

Bei kreativen Bieren geht es um Hingabe, Begeisterung und Herzblut. Es geht um 

geschmacksintensive Biere, die von unabhängigen Brauern hergestellt werden. Um 

Biere, die von Brauern gebraut werden, die entweder neues wagen oder alte Rezepte 

probieren und wiederbeleben. Die Medien sind an hip klingenden Namen interessiert 

und die Brauer wollen zum Ausdruck bringen, dass ihre Biere anders sind als die 

bekannten Fernsehbiere. So entstand der Begriff im amerikanischen des „Craft Beer“, 

eingedeutscht als Craft-Bier“. Was ist das? Es kann nicht einfach die Definition der US-

amerikanschen Brewers Association übernommen werden, denn dann wird der Begriff 

schnell ad absurdum geführt. Im Land der unbegrenzten Möglichkeiten mit 318 

Millionen Einwohnern wird in anderen Dimensionen gerechnet. Denn wie in der 
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Einführung bereits erwähnt liegt eine Craft-Brewery mit der Jahresproduktion 

unterhalb von 7,14 Millionen hl. Würden wir die US-Definition übernehmen, wäre jede 

österreichische oder deutsche Einsorten-Privatbrauerei eine Craft-Brewery. 

Auch erkennen die großen Bierproduzenten das Marktpotential und springen auf den 

Zug auf, in dem sie den Begriff „Craft“ zusehends missbrauchen, ohne sich wirklich mit 

dem Thema auseinanderzusetzen. Einzige Motivation ist dem sinkenden Bierabsatz 

entgegenzutreten.  

 

- Konkurrenzsituation: 

 

Trauner Bier: 

Die Brauerei Trauner Bier ist direkt in der Nachbargemeinde Traun, Luftlinie 2 km, 

gelegen.  Trauner Bier ist eine traditionelle regionale Brauerei mit angeschlossener 

Gaststätte.  Es werden traditionelle Bierstiele gebraut. Darunter finden sich ein helles 

untergäriges Spezialbier, ein dunkles Bier, sowie ein Weißbier. Das Spezial und das 

Dunkle gibt es auch in einer naturtrüben Ausführung. Vertrieben wird das Bier in 

traditionellen Flaschen mit Bügelverschluss, in 30l-Fässern für die Gastronomie und 

10l- Partyfässern für den Heimgebrauch. Neben der verpachteten Gaststätte führen 

einige wenige regionale Gastronomiebetriebe das Bier offen. Das Bier in Flaschen kann 

in der Braugaststätte oder wenigen Feinkostläden in Traun erworben werden. 

Trauner Bier setzt wie beschrieben auf Tradition. Dies spiegelt sich im Markenauftritt 

und den dazugehörigen Aktivitäten wider. Der Ausschank erfolgt auf traditionellen 

regionalen Volksfesten und die Brauer treten in Tracht auf beim klassischen 

Bieranstich. 

 

Floriani Bräu: 

Das Floriani-Bräu ist eine kleine Familienbrauerei in der Gemeinde Wilhering, 11 km 

von unserem Standort entfernt. Auch bei dieser werden traditionelle Bierstiele Helles 

oder Weißbier gebraut und es gibt lediglich einen Brauereiverkauf, bei dem das Bier in 

Flaschen und Fässern erworben werden kann. 
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Steyrer Bräu: 

Das Steyrer Bräu wurde von einem jungen, innovativen Brauer in Steyr, OÖ gegründet 

und finanzierte sich interessanterweise über Crowdfunding. Dieser ist ein klassischer 

Craft-Brauer, der seinen Bieren Honig oder Kräuter zusetzt und sich so von 

traditionellen Bierherstellern unterscheidet. Verkauft wird ab Brauerei oder in 

ausgewählten Lokalen und Feinkostgeschäften in Steyr. Erhältlich ist das Bier in 

Flaschen, sowie in 20l und 50l Fässern. 

 

Marktbrauerei: 

Die Marktbrauerei befindet sich im Zentrum der oberösterreichischen 

Landeshauptstadt Linz und braut neben traditionellen Bierstielen wie Helles oder 

Weizen auch Craft-Biere wie ein obergäriges India Pale Ale und American Amber Ale. 

Die Brauerei bietet eine Gaststätte mit Ausschank. Des Weiteren werden 

Brauseminare und Verkostungen angeboten. 

 

Da sich Trauner Bier und Floriani Bräu dem Brauen von traditionellen Bieren verschrieben 

haben, kommt es diesbezüglich zu keiner Konkurrenzsituation. Hingegen sprechen Steyrer 

Bräu und die Marktbrauerei mit ihren Craft-Produkten dieselbe Zielgruppe an wie unser Lager 

und Pale Ale.  

 

 

 2.3 Planung des Bierausstoss 

 

Es wird eine 3 Hektoliter Brauanlage, damit meint man 300 l Ausstoß pro Sud, angeschafft. 

Diese beinhaltet neben dem Sudhaus, einen Gärtank mit Fassungsvermögen 600 l, sowie 3 

Lagertanks mit einem Fassungsvermögen von jeweils 600 l. Es ist bei der Betrachtung zu 

beachten, dass das untergärige Lagerbier vier Wochen zur vollständigen Reifung benötigt, 

wohingegen das obergärige Pale Ale schon in zwei Wochen abgefüllt werden kann. Im Schnitt 

ergibt sich ein jährlicher Ausstoß von 450 hl, 45.000 l, Bier, bei durchschnittlich zwei Brautagen 

in der Woche. Wird der Ausstoß an obergärigem Bier erhöht, so kann der Gesamtausstoß auch 
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erhöht werden. Auch lässt sich das Problem der Kapazitätsengpässe durch die Erweiterung um 

einen zweiten Gärtank bzw. einer Erweiterung der Lagertanks lösen. Es wird somit mit einer 

Produktionsmenge von 150 hl Lager und 300 hl Pale Ale geplant. Diese Planung wird den 

vertrieblichen Gegebenheiten angepasst. 

 

 

 2.4 Planung der Kosten 

 

Es wird bei der Planung der Kosten von einer jährlichen Produktionsmenge von 150 hl an 

Lagerbier und 300 hl Pale Ale ausgegangen. Diese wurde aus dem Ausstoß in Punkt 2.3 

ermittelt. Um beide Biere getrennt betrachten zu können, werden diese kostenmäßig 

getrennt ausgewiesen. Das Pale Ale kann durch die halbe Gärdauer in doppelter Menge 

produziert werden. Die Mengen und Preise der einzelnen Zutaten sind zur besseren 

Darstellung branchenübliche Werte. Diese werden nach Zutat und Rezept, in Menge und Preis 

für die jeweilige Biersorte variieren. 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                      
4 vgl. Flecks Brauhaus Technik GmbH, Technische Dokumentation, 2018 
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Jährliche Kosten Lager    
Produktionsmenge Bier in hl 150,00   

    

    
Materialbereich Malz € 0,7/kg und 21 kg/hl 2205,00 
  Hopfen € 12/kg und 0,2 kg/hl 360,00 
  Hefe € 60/kg und 0,08 kg/hl 720,00 
  Wasser € 0,2/hl und 3hl/hl Bier 90,00 
  Strom € 0,2/kWh und 60 kWh/hl 1800,00 
  Chemikalien € 5/hl 750,00 

  
Flaschen 

0,33l € 0,20/FL. Und € 0,60/l 9000,00 

Materialkosten     14925,00 

Fertigungslohn 
Tage pro 

Jahr 40,00   
Fertigungskosten   € 120,00 pro Tag 4800,00 
Herstellkosten     19725,00 

    
Vertriebsgemeinkosten 8%  1578,00 
Kosten pro Jahr     21303,00 
 
 
 
Jährliche Kosten Pale Ale    
Produktionsmenge Bier in hl 300,00   

    

    
Materialbereich Malz € 0,7/kg und 21 kg/hl 4410,00 
  Hopfen € 12/kg und 0,2 kg/hl 720,00 
  Hefe € 60/kg und 0,08 kg/hl 1440,00 
  Wasser € 0,2/hl und 3hl/hl Bier 180,00 
  Strom € 0,2/kWh und 60 kWh/hl 3600,00 
  Chemikalien € 5/hl 1500,00 

  
Flaschen 

0,33l € 0,20/FL. Und € 0,60/l 18000,00 
Materialkosten     29850,00 

Fertigungslohn 
Tage pro 

Jahr 80,00   
Fertigungskosten   € 120,00 pro Tag 9600,00 
Herstellkosten          39450,00 
    
Vertriebsgemeinkosten 8%  3156,00 
Kosten pro Jahr     42606,00 

 

In den Vertriebsgemeinkosten sind alle Kosten für Verkauf und Marketing enthalten. Die 8 % 

der Herstellungskosten sind eine branchenübliche Annahme zur Planung. 
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 2.5 Planung des Umsatzes 

 

Für die Planung des Umsatzes ist es nötig den Verkaufspreis für das Bier zu definieren. Ich 

habe uns dazu entschlossen, anfänglich das Bier nur in 0,33 l Flaschen zu vertreiben, um einen 

exklusiven Charakter herzustellen. Es ist folgerichtig notwendig zur ermitteln, wie hoch die 

Kosten pro Flasche sind: 

 

 

 

Kosten pro Jahr in € 63909,00 

Produktionsmenge an Bier in hl 450,00 

Flaschen in Stk. 135000,00 

Kosten pro Flasche in € 0,47 
 

 

Die Kosten pro Flasche belaufen sich auf € 0,47. Da ich mich zur besseren Darstellung dazu 

entschieden haben die Mengen der Zutaten und deren Materialkosten für beide Biere gleich 

anzunehmen und der Anteil an Miete im Verhältnis zur Produktionsmenge angegeben wurde, 

ergibt sich für das Lager und das Pale Ale derselbe Betrag an Kosten pro Flasche.  

Zum zu ermittelnden Nettoverkaufspreis sind dann noch 20% Ust. und € 0,05 Biersteuer für 

das Lager und € 0,06 Biersteuer für das Pale Ale hinzuzurechnen. 

Um einen Bruttoverkaufspreis zu ermitteln, ist es nötig zu ermitteln was das Bier des 

vergleichbaren Konkurrenz kostet. Als Vergleichsobjekte dienen inländische Craft-Brauer, die 

ebenfalls ein Lager und Pale Ale brauen. Ich sollte nicht mit etablierten Marken über den Preis 

konkurrieren. 
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Durch den Vergleich mit inländischen Craft-Brauern legen wir folgende Brutto-Verkaufspreise 

pro Bierflasche 0,33 l fest: 

 

Lager:   

€  1,50  netto: € 1,25 -€ 0,05 BierSt            Jahresumsatz: 1,20*45000,00  =    € 54000,00 

 

Pale Ale:  

€  1,80              netto: € 1,50 - € 0,06 BierSt          Jahresumsatz: 1,44*90000,00  = € 129600,00 

 

                         Jahresumsatz ges (netto).:             € 183600,00 

 

 

 

 2.6 Plan-Gewinn-und-Verlust-Rechnung für das erste Geschäftsjahr 

 

 

Um die Material und Lohnkosten in die Gewinn und Verlustrechnung einpflegen zu können, 

werden im Folgenden die jährlichen Gesamtkosten für beide zu brauenden Biere gemeinsam 

tabellarisch dargestellt. 
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Jährliche Kosten gesamt    
Produktionsmenge Bier in hl 450,00   

    

    
Materialbereich Malz € 0,7/kg und 21 kg/hl 6615,00 
  Hopfen € 12/kg und 0,2 kg/hl 1080,00 
  Hefe € 60/kg und 0,08 kg/hl 2160,00 
  Wasser € 0,2/hl und 3hl/hl Bier 270,00 
  Strom € 0,2/kWh und 60 kWh/hl 5400,00 
  Chemikalien € 5/hl 2250,00 

  
Flaschen 

0,33l € 0,20/FL. Und € 0,60/l 27000,00 
Materialkosten     44775,00 

Fertigungslohn 
Tage pro 

Jahr 120,00   
Fertigungskosten   € 120,00 pro Tag 14400,00 
Herstellkosten     59175,00 
    
Vertriebsgemeinkosten 8%  4734,00 
Kosten pro Jahr     63909,00 

 

 

Plan-GuV für das erste Geschäftsjahr   

   
Umsatz gesamt in € 450 hl Bier 183600,00 
Materialaufwand in €  44775,00 
Rohertrag in €   138825,00 

   
Personalaufwand in €   14400,00 
Abschreibung Brauanlage (7 Jahre) in € 138500,00 19785,00 
     
Sonstige Aufwendungen    
Miete in €  10800,00 
Werbung in €  4000,00 
Instandhaltungen, Versicherungen in €  5000,00 
Zinsen (5%) in € 138500,00 6925,00 
Biersteuer in € (siehe Pkt. 5.1)   7920,00 

   
Gewinn vor Steuern in €   69995,00 
Körperschaftssteuer 25% in €  17498,75 
Gewinn in €   52496,25 

 

Die Gewinn-und-Verlustrechnung zeigt, dass sich die Investition bereits in weniger als drei 

Jahren, bei gleichbleibendem Gewinn, amortisieren würde. 
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3. Brauprozess in der Mikrobrauerei 

 

 

 3.1 Rohstoffe zum Bierbrauen 

 

  3.1.1 Gerste 

 

Die Gerste (lat. Hordeum Vulgare) zählt zu den Süssgräsern und gilt als das älteste vom 

Menschen angebaute Getreide. Archäologische Funde belegen, dass es die Gerste bereits vor 

800.000 Jahren gegeben hat. Im südlichen Zentralasien und im vorderen Orient wurde sie vor 

ca. 10.000 Jahren gezüchtet und wird daher häufig als Urkorn bezeichnet. Im alten Ägypten 

und bei den alten Griechen war die Gerste das wichtigste Getreide und als solches ein 

Grundnahrungsmittel.  

Heute wird die Gerste selten gegessen, sondern hauptsächlich in Form von Bier, Whiskey und 

Malzkaffee konsumiert. Die Verdrängung durch den Weizen nahm schon in der Römerzeit 

ihren Anfang, da dieser bessere Backeigenschaften aufwies. Seit dem Anfang des 20. 

Jahrhunderts wird die Gerste als ertragreiches Viehfutter eingesetzt. 

Gerste wird in zwei-und mehrzeilige Formen unterschieden. Zweizeilige Formen entwickeln 

pro Ansatzstelle nur ein Korn, mehrzeilige hingegen pro Ansatzstelle drei Körner. Die drei 

Körner der mehrzeiligen Form sind schwächer entwickelt im Gegensatz zum einzelnen Korn 

der zweizeiligen Form, welches voll und kräftig ausgeprägt ist. Zweizeilige Gerstensorten 

(vorwiegend Sommergerste) enthalten besonders viel Stärke und wenig Protein und werden 

aus diesem Grund als Braugerste zur Bierherstellung verwendet. 

Durch jüngste Züchtungsergebnisse sind auch einige Sorten zweizeiliger Wintergerste auf 

einem qualitativ hochwertigen Stand, über ihre Verbreitung wird erst die Braugerstenpolitik 

der nächsten Jahre entscheiden. 
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Die Braugerste gelangt in Form von Malz in den Brauprozess. Das Malz ist der Grundstoff für 

das Bier und letztlich zuständig für Alkohol, Kohlensäure, Farbe, Aroma und Geschmack. 5 

 

 

  3.1.2 Wasser 

 

Reinheit und Härtegrad sind entscheidend für den Geschmack des Bieres. Gerade 

österreichische Brauereien sind in der glücklichen Lage über sauberes und nitratarmes Wasser 

aus den Alpen und dem Böhmischen Granitmassiv zu verfügen. Viele Brauereien besitzen 

eigene, von äußeren Umwelteinflüssen abgeschirmte Quellen. 6 Daher muss das Wasser vieler 

österreichischer Brauereien nicht chemisch aufbereitet werden, um der Qualität der in 

Österreich gängigen Biersorten zu entsprechen. Die Brauerei Zipf etwa bezieht das Wasser aus 

10 hauseigenen Brunnen, Schladminger direkt aus einer Quelle des Dachsteinmassivs und 

Stiegl vom Quellwasser des Salzburger Untersberg. 

Der ph-Wert des Brauwassers soll zwischen 5,4 und 5,8 liegen, da hier die Enzyme beim 

Maischen optimal arbeiten können. 7 Der Härtegrad des Wassers ergibt sich aus dem Gehalt 

an Karbonaten, vor allem Kalzium- und Magnesiumsalze, und aus dem Boden gelöste 

Mineralstoffe. Zu hartes Wasser hat einen zu hohen Gehalt an diesen Mineralsalzen, die 

zusammen mit der sich im Wasser befindlichen Kohlensäure die Karbonathärte 

charakterisieren. Dem gegenüber bestimmen die Sulfate im Wasser die Nichtkarbonathärte. 

Karbonathärte und Nichtkarbonathärte ergeben die Gesamthärte des Wassers und diese wird 

mit dem deutschen Härtegrad (°dH) angegeben. Es definiert 1 Gramm Kalk in 100 Liter 

Wasser.8 

Enzyme spalten die Reservestoffe des Gerstenkorns auf, allen voran Stärke. Durch hartes 

Wasser wird die Enzymtätigkeit negativ beeinflusst, sogar gehemmt. Ein hoher Härtegrad des 

Wassers reduziert die Ausbeute je Sud und verteuert die Produktion. Aus diesem Grund wird 

                                                      
5 vgl. Rodrigues, Martina Gadotti: Diplomarbeit: „Bierkultur in Brasilien und Österreich. Eine kontrastive 

landeskundliche Studie.“, 2009, S. 101 
6 vgl. Verband der Brauereien Österreichs, Dokumentation 
7 vgl. Kling, Klaus: Bier selbst gebraut, Verlag Die Werkstatt, 2006 
8 vgl. Kunz, Thomas: Diplomarbeit : Sensorische Qualität ausgewählter österreichischer Biere, 2010, S.9  
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heute im Brauprozess das Wasser durch Enthärtung aufbereitet. Durch die Erhöhung der 

Karbonathärte steigt auch der pH-Wert und beeinträchtigt die Aktivität der Hefe. Andererseits 

muss der Nitratgehalt unter 20 mg/l liegen, damit das Nitrat durch die Hefe nicht in Nitrit 

umgewandelt wird und die Gärung verzögert wird. 

 

 

  3.1.3 Hopfen 

 

Die Hopfenpflanze ist eine Kletterpflanze und botanisch mit dem Hanf verwandt. Zur 

Bierherstellung werden nur die Blüten (Dolden) der weiblichen Pflanze verwendet. Aus diesen 

werden die bittere Alphasäure und ätherische Öle gewonnen. Stofflich ist der Hopfen im Bier 

für die Schaumbildung, die Schaumdichte und die Haltbarkeit verantwortlich. 

Wesentlich zur Biererzeugung ist Lupulin, das in den unbefruchteten weiblichen Dolden in 

Form von harzigem gelbem Staub vorkommt und für den bitteren Geschmack im Bier 

verantwortlich ist. Die Konzentration der Alphasäure im Hopfen dient zum einen der 

Preisbestimmung von Hopfensorten, zum anderen zur Messung von Bittereinheiten (BE oder 

IBU) im Bier. 1 BE entspricht einem Milligramm gelöster Alphasäure pro Liter. 

Die Hopfensorten werden in Bitterhopfen und Aromahopfen eingeteilt. Bitterhopfen haben 

einen hohen Alphasäuregehalt, wohingegen Aromahopfen über ausgeprägte ätherische 

Ölkomponenten verfügen.  

Der Hopfen hat eine bewegte Vergangenheit. Lange Jahre wurde er nur als Bittere-Lieferant 

angesehen. Langsam kommt die Wertigkeit zurück, veranlasst durch die wachsende Craft-

Beer-Szene. Der Hopfen ist nicht nur für die Bittere im Bier verantwortlich, sondern erzeugt 

auch eine hohe Aromavielfalt. Es gibt weltweit über 200 verschiedene Hopfensorten. Deren 

Geschmacksprofil reicht von Heidelbeere über Pfirsich, Mango bis hin zu Limette, Anis oder 

Minze. 

US-amerikanische Craft-Beer-Pioniere erkannten das Potential bereits in den 1970er Jahren. 

Nach Angaben der amerikanischen Brewers Association nimmt die US-CraftBeer-Industrie 
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bereits die Hälfte des in den USA verkauften Hopfens ab, obwohl ihr Anteil am Biermarkt nur 

knapp über zehn Prozent liegt. 9 

Der Hopfen bildet männliche und weibliche Pflanzen aus. Nur die weiblichen Pflanzen bilden 

die für das Brauen so wertvollen Dolden. Diese sollten unbefruchtet bleiben, da die 

Hopfensamen der männlichen Pflanze Öle enthalten, die den Schaum des Bieres in seiner 

Stabilität negativ beeinflussen. 

 

 

 

  3.1.4 Hefe 

 

Hefen sind einzellige Sprosspilze und ernähren sich von Kohlehydraten. Das 

Stoffwechselergebnis dieser Einzeller, die im Brauprozess auf den vergärenden Zucker 

losgelassen werden, ist Alkohol und Kohlensäure. 

Heute findet man in der Bierproduktion vor allem zwei Hefestämme: die untergärige Hefe 

(saccharomyces carlsbergensis) und die obergärige Hefe (saccharomyces cervesiae). Für eine 

ideale Entwicklung, also Vermehrung und Ablauf des Gärprozesses, benötigen untergärige 

Hefen eine Umgebungstemperatur von 5 bis 9 °C. Nach der Umwandlung des Malzzuckers in 

Alkohol und Kohlensäure sinken die Rückstände der untergärigen Hefen auf den Boden des 

Brautanks oder Braukessels. Die obergärigen Hefen durchlaufen bei einer Idealtemperatur 

von 15 bis maximal 25 °C. Diese bleiben an der Oberfläche und bilden eine Schaumdecke. 10 

Ohne die Hefe würde Wein Traubensaft bleiben und Bier wäre nur ein Malztrunk. Historisch 

war die Hefe ein unsichtbarer und unbekannter Helfer für die Brauer. Diese versteckte sich in 

den hölzernen Bottichen und Rührwerkzeugen. Die Brauer konnten diese nicht einordnen. 

Dass die Hefe die treibende Kraft ist, ist erst seit der Mitte des 19. Jahrhunderts bekannt, als 

Louis Pasteur unter dem Mikroskop die winzigen einzelligen Organismen entdeckte, die 

                                                      
9 vgl. Wesseloh, Oliver: BIER LEBEN – Die neu Braukultur, 2016, S. 127  
10 vgl. Rodrigues, Martina Gadotti: Diplomarbeit: „Bierkultur in Brasilien und Österreich. Eine kontrastive 

landeskundliche Studie.“, 2009, S. 106 



19 

 

essentiell an der Gärung beteiligt sind. Ende des 19. Jahrhunderts gelang es dem Carlsberg-

Angestellten Emil Christian Hansen, die Hefe zu isolieren und zu kultivieren. Seither ist man in 

der Lage, Hefe zu selektieren und als Reinzuchthefe zum Brauen zu nutzen. Nach Hansens 

Entdeckung wurden die Hefen kategorisiert, und man fand heraus, dass manchen Hefen für 

gewisse Bierstile besser geeignet waren als andere, etwa weil sie komplexere Zucker besser 

vergären können. 

Die wilde Hefe früher als Segen, gilt sie heute in den Brauereien als Fluch. Heute kommt die 

Hefe gezielt zum Einsatz. Bezogen werden in der Regel Reinzuchthefen aus Hefebänken und 

man setzt alles daran keine Wildhefen in den Brauprozess zu bringen. Ausnahmen sind 

Brauereien, die sich die spontane Vergärung mit Wildhefen zu Nutze machen. Diese Art der 

Gärung hat vor allem in Belgien eine lange Tradition. Ein deutsches Beispiel wäre die Berliner 

Weiße. 

 

 

 

 3.2 Der Brauvorgang 

 

 

  3.2.1 Maischvorgang 

 

Vor dem Maischvorgang ist es notwendig das Malz zu schroten. Auch wenn das Schroten ein 

rein mechanischer Vorgang ist, so ist diese für die chemisch-biologische Umsetzung während 

des Maischens, für die qualitative Zusammensetzung der Würze und für die Ausbeute sehr 

wichtig. Das Malzkorn ist schwer zu schroten, da Spelzen und Mehlkörper eine verschiedene 

Aufbereitung verlangen. 

Die Spelzen sollen möglichst wenig zerkleinert werden. Ihr Hauptbestandteil, die Cellulose, ist 

wasserunlöslich und doch enthalten die Spelzen eine Reihe von Gerb-, Bitter- und Farbstoffe, 

deren Auslaugung sich nachteilig auf den Biergeschmack auswirken kann. Eine starke 
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Verkleinerung ist wenig ratsam, da sie beim Abläutern im Filterbottich eine Filterschicht 

bilden. 11 

Der Mehlkörper hingegen muss fein vermahlen werden, damit die Wirkstoffe (Enzyme) im 

Malz auf die Inhaltsstoffe im Korn einwirken können. Je feiner das Korn zermahlen wird, desto 

effektiver können die Enzyme arbeiten, da die Oberfläche, auf der die Enzyme wirken, 

vergrößert wird. In Österreich und Deutschland erhältliches Malz ist jedoch in der Regel 

bereits gut gelöst. 

Die Art und Menge des Malzes wird Schüttung genannt. Gut geeignetes Malz ist reich an 

Extrakt. Das heißt, je geringer der Wassergehalt des lufttrockenen Malzes bei gleichem 

Gewicht ist, umso mehr Extrakt befindet sich in der Schüttung. Dies wiederum steigert die 

Ausbeute. Das Verhältnis der Schüttung zum Brauwasser bestimmt den Stammwürzegehalt. 

12 

Beim Maischen werden die Malzbestandteile in Wasser gelöst. Die daraus entstehende 

Lösung wird Würze und die Summe der gelösten Bestandteile Extrakt genannt. Die 

Konzentration der Maische bestimmt, wie bereits beschrieben, den Stammwürzegehalt. 

Beim Maischprozess sind einerseits die Wassermenge, die zur Lösung des Schrotes 

angewendet wird und andererseits die Temperatur, mit der das Brauwasser der 

einzumaischenden Malzmenge zugesetzt wird, besonders wichtig. 

Die beim Sud gelöste Malzmenge wird Schüttung und die verwendete Wassermenge Guss 

genannt. Der Guss wiederum wird in Haupt- und Nachguss unterteilt. Bei der 

Würzeherstellung wird die benötigte Wassermenge dem Malzschrot nicht auf einmal 

zugesetzt. Der Hauptguss ist nur jene Wassermenge, die zur Lösung der Malzbestandteile und 

zur Durchführung der chemisch-biologischen Umsetzungen, notwendig ist. Die gewonnene 

Extraktlösung heißt Vorderwürze. Die Nachgüsse dienen lediglich dem Auslaugen der nach 

dem Abläutern verbliebenen Extraktreste. 

Es gibt zahlreiche Maischverfahren. Das einfachste ist das sogenannte Infusionsverfahren. Es 

hat unter anderem den großen Vorteil, dass es weniger Energie erfordert und somit Kosten 

spart. Da beim Infusionsverfahren Umschüttungsvorgänge in andere Behälter wegfallen, 

                                                      
11 vgl. Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 127 
12 vgl. Javers, Qu, Smyczek: Starte deine eigene Brauerei, 2016, S. 79 
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entsteht wenig unnötiger Sauerstoffeintrag. Der Sauerstoffeintrag hat einen negativen 

Einfluss auf den Geschmack des Bieres. Auch wenn es bei wenig automatisierten 

Kleinbrauereien unmöglich ist, einen Sauerstoffeintrag zu verhindern, so sollte dieser auf ein 

Minimum reduziert werden. 

Die Temperatur des Einmaischwassers ist von großer Bedeutung, da man mit der Auswahl 

derer über die Intensität und Art des Maischverfahrens entscheidet. 

 

 

Abb. 1: Beispielhafter Temperaturverlauf beim Einmaischen 

 

Diese Temperaturen sind notwendig, um die biochemischen Prozesse zu starten. Es wird mit 

der Temperatur und dem vorherrschenden pH-Wert die Aktivität der Enzyme gesteuert. Die 

verschiedenen Enzyme, die für den Stärkeabbau relevant sind (bspw. Α-Amylase und β-

Amylase) besitzen eigene Optimaltemperaturen und ideale pH-Werte. Hierbei verläuft die 

enzymatische Aktivität am besten. Eine gute Extraktqualität wird erreicht, wenn den Enzymen 

eine optimale Arbeitsumgebung geboten wird. Das heißt, wenn die Optimaltemperatur 

erreicht wird, wird diese gehalten. Die im obigen Diagramm ersichtlichen „Plateaus“ 

gleichbleibender Temperatur werden Rasten genannt. 

Um wenig Sauerstoffeintrag zu erzielen, sollte zügig eingemaischt werden. Als Faustregel gilt 

beim Infusionsmaischverfahren eine Dauer von 15 bis längstens 20 Minuten. Die Gussführung 
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beschreibt das Verhältnis von Menge der Schüttung zur Menge des Brauwassers. Je dicker 

eingemaischt wird, desto länger sind die Enzyme aktiv. Auch die Dauer des Rastens muss 

angepasst werden.  

Der Grundgedanke des Maischprozesses besteht immer darin, die Malzwassermischung direkt 

oder indirekt auf die Abmaischtemperatur von 74 – 78 °C zu bringen. Innerhalb der bis dahin 

durchlaufenden Temperaturen liegt die Wirkung sämtlicher Enzyme, die bei der Lösung und 

beim Abbau der Inhaltsstoffe des Braumaterials eine Rolle spielen. 13 

 

 

  3.2.2 Abläuterung 

 

Nach dem Einmaischen besteht der Inhalt des Maischebottichs aus festen und flüssigen Teilen. 

Um die festen von den flüssigen Bestandteilen zu trennen, werden diese gefiltert. Dieser 

Vorgang wird Läutern genannt. Das Resultat des Läuterns ist die Vorderwürze.  

Zum Läutern wird der Inhalt zunächst in den Läuterbottich befördert. Die beim Schroten 

erhalten gebliebenen Spelzen legen sich über den Lochsiebboden im Läuterbottich ab. 

Anschließend wird mit den Nachgüssen der Filterkuchen, Treber genannt,  gespült und dessen 

Bestandteile ausgewaschen. Wird eine Getreidesorte zum Brauen verwendet, die keine 

Spelzen hat, wie etwa Weizen, so kann hierfür Gerste beigemengt werden. Die gewonnene 

klare Flüssigkeit bezeichnet man als Würze. Während des Läuterns versiegt immer wieder 

dieser Würzestrom, da es durch den Flüssigkeitsdruck über dem Treberkuchen zu einer 

kompakten Sedimentation kommt. Durch das Hackwerk im Läuterbottich wird die 

Durchlässigkeit des Treberkuchens wieder hergestellt. 

 

                                                      
13 vgl. Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 148 
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Abb.2: Moderner Läuterbottich 

 

Das Nachgießen ist einerseits vom Rezept und der gewollten Stammwürze im Bier abhängig, 

andererseits von der Wirtschaftlichkeit, denn je größer der Nachguss ist, desto mehr Extrakt 

wird ausgewaschen und Vorderwürze verdünnt. Diese muss dann durch Kochen und 

Verdampfen wieder auf die richtige Konzentration gebracht werden. Dieser Vorgang ist sehr 

energieintensiv.  

Der Vorgang wird beendet, wenn die gewünschte Würzekonzentration vorliegt. 14 

 

 

  3.2.3 Kochvorgang 

 

Wie schon dargelegt wird die Vorderwürze beim Abläutern durch die zum maximalen 

Auswaschen des Trebers erforderlichen Nachgüsse zu stark verdünnt. Aus diesem Grund wird 

                                                      
14 vgl. Narziß, Back: Die Bierbrauerei: Die Technologie der Würzebereitung, 8. Aufl., S. 461 
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in der Sudpfanne nun das überschüssige Wasser verdampft. Um nun die erforderliche 

Konzentration innerhalb der Kochzeit zu erreichen, war bisher eine hohe stündliche 

Verdampfungsziffer von 8 – 10 % der Ausschlagmenge gewünscht. Höhere 

Verdampfungsziffern haben nach heutigen Erkenntnissen keinen Wert, da zum Ablauf der zu 

schildernden Umsetzungen eine, von der jeweiligen Kochtemperatur bestimmte Kochzeit 

einzuhalten ist. Bei der herkömmlichen Kochung mit Bodenheizung waren diese 90-100 

Minuten, bei modernen Systemen ist die Kochzeit wesentlich kürzer. Eine übermäßige 

Eindampfung hat sich infolge technologischer und energiewirtschaftlicher Gesichtspunkte 

erübrigt. Die sogenannte Glattwasser-Nutzschwelle liegt bei 2,5 bis 3 %. Eine zu starke 

Reduzierung der Verdampfung kann jedoch eine ungenügende Austreibung von 

geschmacksaktiven Aromastoffen zur Folge haben. Die geschilderten Maßnahmen müssen 

immer auf den Typ des Kochsystems und den herzustellenden Biertyp angepasst werden. 

Während des Kochens werden alle Malzenzyme zerstört und damit kommt es zu einer 

Fixierung der Stoffverhältnisse. Alle vom Malz, Wasser und Sauergut herrührenden 

Organismen werden abgetötet. Eine Ausnahme sind die hitzeresistenten Sporen von Bazillen 

und Chlostridien, die teilweise Temperaturen von über 110 °C tolerieren. Diese Keime haben 

aber für den weiteren Brauprozess keine Bedeutung. Der pH-Wert der Würze nimmt im Laufe 

der Kochzeit ab. Dies geschieht durch die zugesetzten Hopfenbittersäuren, durch die Bildung 

von Melanoidinen, vor allem aber durch die äciditätsfördernde Wirkung der Calcium- und 

Magnesium-Ionen. 

Die Farbe der Würze nimmt während des Kochens zu. Dies ist abhängig von der Kochzeit, der 

Heizmitteltemperatur, der Würzetemperatur selbst, dem pH-Wert der Würze, der Menge und 

vom Gerbstoffgehalt des Hopfens, den vorgebildeten Farbprodukten, dem Polyphenolgehalt 

des Malzes und vom Sauerstoffgehalt der Würze. 15 

Eine wichtige Veränderung der Würze beim Kochen ist die Koagulation damit das Ausscheiden 

von Eiweißsubstanzen. Diese Ausscheidungsvorgänge sind wichtig für Geschmack, 

Vollmundigkeit und Stabilität des Bieres. Im Falle einer ungenügenden Eiweißkoagulation, 

werden nicht nur diese Eigenschaften beeinträchtigt, sondern man läuft auch Gefahr ein 

Verschmieren der Hefe bei der Haupt- und Nachgärung zu bewirken. Gerade durch den pH-

                                                      
15 vgl. Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 188 
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Sturz bei der Gärung kommt es zu einer nachträglichen Eiweißausscheidung, deren 

Behinderung zu geringen Vergärungsgraden, zu schlechter Klärung und schließlich zur 

sogenannten „Eiweißbittere“ im Bier führt. Geht hingegen die Eiweißkoagulation zu weit, 

kommt es zur Verarmung an hochmolekularen Eiweißgruppen. Das beeinflusst nachteilig das 

Schaumvermögen, Vollmundigkeit und Abrundung des Bieres.  

Als Maß für die Beurteilung der Eiweißausscheidung dient in der gekochten Würze der 

Restgehalt an kongluierbarem Stickstoff. Mit den früheren Pfannen wurde bei der Kochung 

eine Verringerung von 5,5 – 6 auf 1,8 – 2,2 mg/100 ml Würze angestrebt. Dafür war eine 

Kochzeit von 90 – 120 Minuten bei einer stündlichen Verdampfung von 8 % nötig. Bei 

ungeeigneten Pfannen, konnte sich die Kochzeit auf 150 Minuten verlängern.  

Für die Wirkung der Kochung sind auch die Form der Pfanne und das Temperaturgefälle in den 

einzelnen Zonen der Heizflächen entscheidend.  

 

Abb.3: Kombi-Würzepfanne mit externer Würzekochung 
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Um einen bitteren Geschmack und ein gewisses Aroma zu erreichen, wird der Würze nun 

Hopfen zugegeben. Der Hopfen wirkt auch eiweißfällend, zufärbend und konservierend. Die 

Hopfenbestandteile werden nicht einheitlich gelöst. Gelöst werden die Hopfenbestandteile 

nicht einheitlich. Löslich sind zu einem großen Teil die Polyphenole, die Eiweißkörper des 

Hopfens und seine Mineralstoffe, während sich die im frischen fast ausschließlich 

vorhandenen Bittersäuren erst allmählich lösen und zum Teil unlöslich bleiben. Weich- und 

Hartharze gehen leichter in Lösung als die α- und β-Säuren. Bei der Lösung der Bitterstoffe 

spielt der pH-Wert eine entscheidende Rolle. Der optimale pH-Wert der Würze liegt bei 5,4 – 

5,6. Die Höhe der Hopfengabe in Gramm pro Hektoliter Verkaufsbier war früher von großer 

Bedeutung. Sie ist heute nur mehr wenig aussagekräftig. Es ist günstiger die Bitterstoffabgabe, 

am besten die α-Säuremenge in mg/l oder in g/hl auszudrücken und dabei den 

Bitterstoffgehalt des Bieres zu berücksichtigen. 16 Die Hopfenabgabe ist primär von der 

Hopfenqualität abhängig. Ein bitterstoffreicherer Hopfen wird weniger Abgabe erfordern als 

ein bitterstoffärmerer. Der Bitterstoffgehalt verschiedener Biere kann sehr unterschiedlich 

sein: helle Lagerbiere 16 – 24 mg/l, helle Exportbiere 20 – 30 mg/l, Pilsener 28 – 45 mg/l, helles 

Bockbier 28 – 40 mg/l, dunkle Lager- und Exportbiere 16 – 24 mg/l, dunkle Starkbiere 24 – 30 

mg/l, Märzenbiere 20 – 26 mg/l, Weizenbiere 12 -18 mg/l, obergärige Bitterbiere 28 – 40 mg/l. 

Ein helles Bier wird bei Verwendung von hochwertigen Rohstoffen und sorgfältiger 

Bearbeitung eine hohe Dosis an Bitterstoffen vertragen. Stärkere Biere benötigen ebenfalls 

eine größere Bitterstoffmenge, wohingegen dunkle Biere die Hopfung geringer ausfällt, da bei 

diesen der Malzcharakter vorherrscht. Auch entscheidet der Geschmack des Konsumenten, 

darum können gleiche Biersorten unterschiedliche Bitterkeiten aufweisen. Die Zugabe des 

Hopfens zur Würze hat nach Art und Zeitpunkt einen Einfluss auf den Geschmack des Bieres, 

vor allem aber auf die Ausnutzung des Hopfens. Die natürlichste Art, den Hopfen in 

Doldenform zuzusetzen, hat den Nachteil der langsameren Extraktion und Verteilung der 

Bitterstoffe. Zeitpunkt und Aufteilung der Hopfengabe hängt von der jeweiligen Biersorte ab. 

Bei Bieren mit geringem Bitterstoffgehalt wird der Hopfen meist zu Beginn des Kochvorgangs 

in ganzer Menge der Würze beigemengt. Werden Biere mit höherem Bitterstoffgehalt 

angestrebt, wird die Hopfenabgabe auf zwei bis drei Gaben aufgeteilt.  

   

                                                      
16 Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 195 
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3.2.4 Kühlung 

 

Als Heißtrub oder Bruch bezeichnet man in der Brauerei das Material, das während der 

Würzekochung entsteht. Der Bruch besteht hauptsächlich aus denaturierten Verbindungen 

von Eiweißen an Gerbstoffen und aus Gewebefasern von Hopfentreber. Üblicherweise erfolgt 

die Abtrennung des Heißtrubs physikalisch über den Whirlpool. Die Würze wird nach dem 

Kochen mit hoher Geschwindigkeit in diesen gepumpt. Die schweren Bestandteile sinken 

durch Rotation zu Boden und formen in der Mitte des Gefäßes einen Heißtrubkegel.  

Nach der Heißtrubentfernung erfolgt die Abkühlung der Würze auf Anstelltemperatur über 

einen Wärmetauscher. Es werden in der Regel Plattenkühler für diesen Vorgang verwendet.  

 

 

 

Abb.4: Plattenkühler: schematisches Bild des Flüssigkeitsdurchgangs zwischen den Platten 

 

Der Kühlvorgang sollte deutlich unter 100 Minuten, idealerweise etwa 60 Minuten, dauern. 

Aus wirtschaftlichen und ökologischen Gründen, sollte das beim Wärmeaustausch anfallende 
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Heißwasser der Würzekühlung in Heißwasserbehälter zwischengelagert werden. Dieses kann 

beim Einmaischen des nächsten Sudes verwendet werden.  

Unmittelbar nach der Würzekühlung wird die Würze belüftet und die Hefe zugegeben. Um die 

Sauerstoffmenge von 8 mg/l erreichen zu können, die für die Hefevermehrung nötig ist, ist 

eine Luftmenge von 3 – 10 l/hl Würze notwendig. Die Belüftung erfolgt am Auslauf des 

Plattenkühlers. 

Durch die Würzebelüftung wird sichergestellt, dass die Hefe genügend Sauerstoff vorfindet, 

um die Vermehrung rasch einzuleiten. In Mikrobrauereien wird die Hefe durch Umschütten 

von einem Hefeeimer in den anderen aufgezogen und dann im Gärtank vorgelegt. Größere 

Brauereien hingegen haben komplette, vollautomatische Anstellvorrichtungen. 17 

 

 

  3.2.5 Gärung 

 

Unter Gärung versteht man allgemein jene Stoffwechselprozesse von Mikroorgansimen, die 

einen Abbau stickstofffreier organischer Substanzen bewirken. Sie gehen langsam bei 

gewöhnlicher Temperatur vor sich und sind meist durch Wärmeentwicklung und Gasbildung 

gekennzeichnet. Die Gärungsarten werden entweder nach dem am Ende einer Gärung 

vorliegenden Hauptprodukt, oder nach dem Gärungssubstrat oder dem Gärungserreger 

benannt. Im Brauprozess ist die alkoholische Gärung von großer Bedeutung. Dabei werden 

verschiedene Zuckerarten durch Hefe unter Wärmeentwicklung in Alkohol und Kohlensäure 

zerlegt. Der Gärprozess wird unterteil in Haupt- und Nachgärung. 

Mit der Zugabe der Hefe zur Würze wird die Hauptgärung eingeleitet. Dieser Vorgang heißt 

„Anstellen“. Die zum Vorgang verwendete Hefe „Anstellhefe“. Die Menge der Hefe soll so 

bemessen sein, dass bei einer gegebenen Anstelltemperatur von 5 – 6 °C die Hefe innerhalb 

von 12 – 16 Stunden ankommt, das heißt die ersten Gärerscheinungen gegeben sind. Die 

normale Hefegabe beträgt 0,5 Liter dickbreiiger Hefe pro Hektoliter 12 %iger Würze. Die 

Hefegabe kann geringer ausfallen in einer biologisch reinen Würze, in wärmeren Gärkellern, 

                                                      
17 vgl. MEBAK: „Mikrobrauereien – von der Projektplanung bis zur Qualitätssicherung“, 2015, S.168  
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gut isolierten Gärgefäßen und bei höheren Anstelltemperaturen. Eine größere Hefeabgabe ist 

anzuraten bei Würzen, die eine stärkere Infektion mit Thermobakterien aufweisen, bei 

kälteren Gärkellern und nicht isolierten Gefäßen. Wurde die Hefe länger gelagert, so muss die 

Menge dieser bei der Zugabe erhöht werden. Auch benötigen dunkle Würzen und 

Starkbierwürzen eine höhere Hefeabgabe. Des Weiteren soll die Hefemenge erhöht werden, 

wenn die Anstellwürze nicht ausreichend mit Sauerstoff versorgt werden konnte oder wenn 

man die Gärzeit verkürzen möchte. Während die Gärdauer bei 0,5 l Hefe/hl Würze 9 Tage 

beträgt, verkürzt sie sich bei 1 l/hl auf 7 Tage, bei 2 l/hl sogar auf 4 – 5 Tage. 18 

Nach hinzugeben der Hefe benötigt diese eine gewisse Übergangs- oder Eingewöhnzeit. Bis 

der Hauptgärprozess richtig beginnt. Nach diese Zeit beginnt sich die Hefe mit dem 

Stoffwechsel und vermehrt sich. Die Vermehrung läuft logarithmisch ab, bis die Nährstoffe für 

die Hefe aufgebraucht sind oder die Hefe an den eigenen Ausscheidungsprodukten abstirbt. 

In diesem Stadium sinkt der pH-Wert. Dies hat zur Folge, dass Bitter- und Gerbstoffe von 

löslichen Bestandteilen nun zu unlöslichen werden und durch den CO2-Aufstieg an die 

Oberfläche getragen werden. Bei einer offenen Gärung können nun die Schaumdecke, 

Kräusen genannt, und damit die unlöslichen Bestandteile entfernt werden. Erfolgt die Gärung, 

wie allgemein üblich, in einem geschlossenen Behälter, dann wandert ein Bestandteil wieder 

zurück in die Lösung. Sind die Nährstoffe verwertet, stellt die Hefe den Stoffwechselprozess 

ein und sinkt zu Boden. Sie beginnt die eigenen Nährstoffreserven anzugreifen. Die zum 

Schluss ausgeschiedenen Stoffe sind für einen ausgereiften Biergeschmack essentiell. Sobald 

die eigenen Nährstoffreserven aufgebraucht sind, stirbt die Hefe ab. 19 

 

 

  3.2.6 Lagerung 

 

Aufgabe der Nachgärung im Lagerkeller ist die Vergärung des von der Hauptgärung 

verbliebenen Extraktes, die Anreicherung bzw. Sättigung des Bieres mit Kohlensäure, die 

                                                      
18 vgl. Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 260 
19 vgl. Javers, Qu, Smyczek: Starte deine eigene Brauerei, 2016, S. 536 
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natürliche Klärung des Bieres durch Absetzen der Hefe und anderer Trübungskörper sowie die 

Reifung, Veredelung und Abrundung des Geschmackes. 

Um ein einwandfreies Endprodukt zu erzielen, soll die Nachgärung langsam und stetig vor sich 

hingehen. Die Nachgärung erfolgt in geschlossenen Lagergefäßen, welche sich in gekühlten 

und gut isolierten Lagerräumen befinden. Der optimale Temperaturbereich für die 

Nachgärung reicht von -2 bis +3 °C. 

 

 

  3.2.7 Kalthopfung oder Hopfenstopfen 

 

Hopfen und Hopfenprodukte werden üblicherweise im Sudhaus zugegeben. Will man eine 

optimale Ausnutzung der Bitterstoffe ist eine frühe Zugabe in der Würzepfanne nötig. Dabei 

werden die Hopfenaromastoffe weitgehend natürlich verdampft. Will man dem Bier eine 

besondere Hopfennote verleihen, so sollte man diesen spät zugeben und zusätzliche Gaben 

im Gär- oder Lagertank beifügen. Es kann zur Kalthopfung jede Hopfensorte verwendet 

werden. Die Kalthopfung ist eine Kaltextraktion in einer niedrigalkoholischen Lösung. Mit 

zunehmendem Alkoholgehalt werden mehr Substanzen ins Bier extrahiert. 

Für die Kalthopfung sind folgende Stadien denkbar: 

- in die kalte Würze vor der Hauptgärung 

- in das Bier nach der Hauptgärung und Hefeabtrennung 

- Umlagern vor der Reifung 

- in das Bier nach der Reifung als Vorlage in den Lagertank 

- in das Bier vor oder nach der Filtration 

 

Während bei den ersten drei Varianten Feststoffe wie Doldenhopfen oder Pellets üblich sind, 

eignen sich für die vierte Variante nur flüssige Lösungen. Im deutschen Sprachgebrauch 

existiert zusätzlich zur Kalthopfung der Begriff des „Hopfenstopfen“. Er leitet sich von der 
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ursprünglichen Dosagetechnik ab, nämlich Hopfen durch das Spundloch in ein Lagerfass zu 

stopfen. Im englischen bezeichnet man „Dry Hopping“ als die Dosage im Kaltbereich. 

Große Brauereien bevorzugen die Dosage von Hopfenölprudukten, deren Handhabung 

erheblich einfacher ist und ein reproduzierbares Ergebnis resultiert. Sie nehmen in Kauf, dass 

nur ein begrenztes Stoffspektrum des Hopfens zum Einsatz kommt. Mikrobrauer und Craft 

Brauer praktizieren fast ausschließlich das Hopfenstopfen mit Doldenhopfen oder Pellets, da 

sie die Künstlichkeit von Ölprodukten ablehnen.  

Die Ausbeute an Hopfenaromastoffen beim üblichen Würzekochen ist auch bei einer späteren 

Heißhopfung limitiert und das ursprüngliche Hopfenaroma findet sich im Bier nur 

eingeschränkt wieder. Die Kalthopfung dient der direkten Extraktion von Aromastoffen aus 

dem Hopfen ins Bier ohne Verluste durch Verdampfung oder chemisch-thermische 

Umwandlungen. Hopfengestopfte Biere vermitteln ein deutliches Hopfenaroma und spiegeln 

Aromanoten des Hopfens wieder. Oft lässt sich die Hopfensorte in einem Bier erkennen oder 

definieren. 20 

 

 

3.2.8 Filterung 

 

Vom Bier wird nicht nur ein einwandfreier Geschmack, sondern auch Glanzfeinheit verlangt. 

Auf natürlichem Weg über die bei der Nachgärung eingetretenen Klärung wird dies nur bei 

dunklen, nie aber bei hellen Bieren erreicht. Aus diesem Grund muss das Bier künstlich geklärt 

werden. Diesen Vorgang nennt man Filterung. Der Vorteil der Filterung ist, dass nicht nur 

Trübungsmittel wie Eiweißgerbstoffverbindungen und Hopfenharze zurückgehalten werden, 

sondern auch Hefen und eventuell vorhandene bierverderbende Bakterien. Das Bier wird 

nicht nur klar, sondern auch geschmacklich und hinsichtlich seiner Haltbarkeit verbessert. Der 

Filter ist auf dem Abfüllweg zwischen Lagerfass und Abfüllapparat angeordnet. 

 

                                                      
20 vgl. MEBAK: „Mikrobrauereien – von der Projektplanung bis zur Qualitätssicherung“, 2015, S.199 
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Die genannten Trübungsbilder sind in ihrer Filterbarkeit je nach Größe unterschiedlich:  

 

- Grobe Dispersionen, mit einer Teilchengröße über 0,1 µm, sind makroskopisch als 

Trübung erkennbar. Im Mikroskop erweisen sie sich als koaguliertes Eiweiß, als Hefen 

oder Bakterien.  

- Kolloide, mit einer Teilchengröße von 0,0001 bis 0,1 µm, sind teilweise empirisch im 

Probeglas durch gebrochenes Licht erkennbar. Sie bestehen aus 

Eiweißgerbstoffverbindungen, Gummistoffen und Hopfenharzen. Ist es möglich die 

Kolloide zu verringern, so wird die chemisch-physikalische Haltbarkeit verbessert, aber 

das Schaumvermögen und die Vollmundigkeit des Bieres gemindert. 

- Molekulardisperse Stoffe, mit einer Teilchengröße kleiner 0,001 µm, sind nicht 

sichtbar und als Molekül bzw. Molekularverbände echt gelöst. 

 

Für die künstliche Klärung gibt es drei unterschiedliche Vorgänge, die entweder einzeln oder 

in Kombination angewandt werden: 

 

- Bei der Sedimentation werden in der Zentrifuge durch die in Abhängigkeit von 

Durchmesser und Umdrehungszahl gegebene Zentrifugalkraft grob dispergierte 

Teilchen, aber keine Kolloide ausgeschieden. 

- Die Siebwirkung bewirkt ein Zurückhalten aller Teilchen, die größer sind als die Poren 

des Filters. Je nach Porenweite können neben Trübungsteilchen auch größere Kolloide 

entfernt werden. 

- Der dritte Vorgang ist die Absorption. Bei dieser werden neben den grob dispersen 

Teilchen je nach Affinität zum Filtermittel oder entsprechender elektrischer Ladung 

auch Kolloide und sogar echt gelöste Stoffe entfernt. 

 

Verschiedene Filtermaterialien wie Baumwolle (Massefilter), Cellulose (Schichtenfilter) oder 

Kieselgur und Perlite verzeichnen unterschiedliche Filtrationseigenschaften. Die 

Baumwollmasse entwickelt durch die Abhängigkeit von der Pressung und Dicke eine 



33 

 

unterschiedliche Siebwirkung. Sie absorbiert nur schwach, aber besser als Kieselgur. Dieser 

Effekt kann durch Zusatz von Cellulose und durch langsame Filterung gesteigert werden. 

Schichten hingegen haben durch hohe Pressung eine starke Siebwirkung. Die Absorptionskraft 

hängt von der Aufbereitung ihrer Bestandteile, spezielle der Cellulose ab. Kieselgur hat 

absorbiert praktisch nicht. Durch den Zusatz von Cellulose, Aktivkohle oder 

Stabilisierungsmittel kann dies gesteigert werden. Durch das laufende Zugeben des 

Filterhilfsmittels kann die Ausleseleistung des Kieselgurfilters relativ konstant gehalten 

werden. 

Da die Wirkung der Filter derart unterschiedlich ist, ist es durch den hohen Anspruch an die 

Haltbarkeit des Bieres sinnvoll den Filterungsvorgang in eine Vorklärung und eine Feinfilterung 

zu unterteilen.  

 

 

  3.2.9 Abfüllung 

 

Die Aufbewahrung des filtrierten Bieres erfolgt in eigenen Tanks, die hauptsächlich als 

Drucktanks für 2 – 4 bar Überdruck ausgeführt sind. Die Kapazität des Vorratskellers soll 

theoretisch so ausgelegt werden, dass dieser der 1 ½ fachen Tagesfüllmenge entspricht.  

Die Fässer werden aus Holz, Aluminium oder Edelstahl ausgeführt. Die Größe der Fässer reicht 

von 10 bis 250 l, wobei hauptsächlich die Größen 30, 50, 70 und 100 l verwendet werden. 

Holzfässer werden aus Eichenholz gefertigt und sind an ihrer Innenfläche mit Kunststoff oder 

Pech ausgekleidet. Die Pechverkleidung muss nach 3 -5 maligem Entleeren erneuert werden. 

Der Kunststoff ist dahingehend robuster. Holzfässer spielen nur noch bei kleinen Partyfässern 

oder beim direkten Anstich auf Volksfesten eine Rolle. 

Aluminiumfässer dominierten ca. 30 Jahre den Markt. Die Form gleicht der eines Holzfasses 

und ist an Stellen stärkerer Beanspruchung verstärkt, sodass sich eine hohe Festigkeit ergibt. 

Sie sind um 2/3 leichter als Holzfässer, müssen nicht ausgekleidet werden und können bei 

hohen Temperaturen in der Fassreinigungsmaschine behandelt und somit leichter gereinigt 

werden. Nachteilig ist die Empfindlichkeit des Aluminiums gegen Korrosion durch Laugen und 
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Säuren aus Bierresten.  Fässer aus rostfreiem Stahl werden vor allem in den USA eingesetzt. 

Ihr Preis liegt jedoch 70 % über dem von Aluminiumfässern. 

Zylindrische Fässer, Kegs genannt, werden ebenfalls aus rostfreiem Stahl gefertigt und setzen 

sich mittlerweile in Europa durch. Die zylindrische Zarge des Fasses ist mit zwei Rollringen und 

zwei aufgesetzten Bördelringen versehen, die zum Schutz dienen. Das Gewicht des leeren 

Edelstahlfasses in der 50 l-Ausführung beträgt 13 kg. Das Keg hat am oberen Boden eine 

Öffnung, in die der Degen für das Ventil eingeschraubt ist. Das Ventil dient zum Füllen, Zapfen 

und Reinigen.  

Die Fassreinigung besteht bei kleinen Anlagen aus einer getrennten Außen- und 

Innenreinigung. Die Außenreinigung über eine Fassbürstenmaschine und die Innenreinigung 

über einen eigenen Spritzkopf. Vollautomatische Maschinen vereinen die Außen – und 

Innenreinigung. Die Auflage und Zentrierung des Fasses erfolgt automatisch. 21 

Das Abfüllen der Fässer muss, um Kohlensäureverluste zu vermeiden, unter Gegendruck 

geschehen. Der Fassfüllapparat besteht aus einem Bierkessel und den Füllorganen. Dieser 

dient bei direkter Abfüllung vom Filter ohne Zwischentank als Bierreservoir. Moderne 

Fassfüller kommen ohne Kessel aus. Sie enthalten lediglich eine Bierleitung zu den 

Fassfüllorganen, sowie eine Leitung für die Vorspannluft und die Abluft. Normale Anlagen 

leisten, je nach Fassgröße 20 – 30 hl pro Stunde.  

Ein moderner Flaschenfüller ist wegen des CO2-Gehaltes des Bieres wiederum 

isobarometrisch arbeitend. Er soll die Qualität des Bieres nicht beeinträchtigen. Die Vorgabe 

ist, dass das Bier ohne wesentliche CO2-Verluste unter geringster Luftaufnahme, 

mikrobiologisch einwandfrei zu füllen ist. Verschlossen werden die befüllten Flaschen 

hauptsächlich mit Kronenkorkenverschlüssen. 

  

 

 

 

                                                      
21 vgl. Narziß, Back, Gastl, Zarnkow: Abriss der Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 326 
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  3.2.10 Das Reinheitsgebot 

 

Mit dem Reinheitsgebot wird seit dem 20. Jahrhundert die Vorstellung bezeichnet, dass Bier 

lediglich aus Hopfen, Malz, Wasser und Hefe hergestellt werden soll. 

Das Reinheitsgebot ist die älteste Lebensmittelvorschrift der Welt. Das Wort Reinheitsgebot 

ist ein Begriff, der erstmals Anfang des 19. Jahrhunderts verwendet wurde, um deutsche Bier 

zunehmend vom Import englischer Biere zu schützen. Die Basis dafür war ein herzoglicher 

Erlass von 1516, der festlegte, dass zur Bierherstellung nur Gerste, Hopfen und Wasser 

verwendet werden durften. Es ging dabei nicht um die Reinheit, sondern um 

Wirtschaftsinteressen. Die Biersteuer wurde nur auf Gerste erhoben, jedoch nicht auf andere 

Getreide. Außerdem war Weizen knapp und sollte für das Brotbacken verwendet werden. Das 

beispielsweise in Deutschland gebraute und in Verkehr gebrachte Bier, unterliegt dem 

Biergesetz von 1993.  Darin wird geregelt, welche Rohstoffe zur Bierbereitung in Deutschland 

verwendet werden dürfen. Bei untergärigen Bieren sind es in der Tat nur Gerstenmalz, 

Hopfen, Hefe und Wasser. Bei obergärigen Bieren ist auch Malz aus anderen Getreidesorten 

zulässig.  

Daher ist es nicht zulässig mit Früchten oder Kräutern zu experimentieren. Es darf zwar 

gebraut werden, aber darf nicht als Bier verkauft werden und muss es entsprechend 

kennzeichnen. 

Von den Verfechtern wird betont, dass das Reinheitsgebot den Verbraucher schützte. Aber es 

schützt auch nicht den Verbraucher vor minderwertigem Malz oder Hopfenextrakten. 

Schließlich werden viele Biere noch filtriert und stabilisiert, damit die geklärten Biere 

mindestens 18 Monate trübungsfrei bleiben. Dafür wird Kieselgur verwendet, ein Mehl aus 

versteinerten Kieselalgen, das nur einmal verwendet werden darf und dann im Sondermüll 

entsorgt werden muss. Es bleiben auch immer wieder Stoffe in den Filtern zurück. Dies ist 

nicht deklarierungspflichtig. 

Warum ist das Reinheitsgebot für uns Österreicher interessant, obwohl es doch nur in 

Deutschland gesetzlich verankert ist. Einerseits hat Deutschland eine sehr innovative und 

kreative Craft-Bier Szene und so manche dieser Größen, vor allem in Bayern, denken schweren 
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Herzens darüber nach einen Braustandort in Österreich zu betreiben um ihre Kreativbiere 

brauen zu können ohne von der Lebensmittelaufsicht besucht zu werden. 22 

 

 

4. Anlagenkonzeption der Mikrobrauerei 

 

 4.1 Brauereiplanung 

 

Die Brauanlage mit Malzlager und Gär- und Lagertanks, sowie der Abfüllanlage nimmt einen 

Platz von ca. 50 m2 ein. Um ausreichend Platz zu haben wird ein Teil eines Firmengebäudes 

mit 150 m2 angemietet. Es besteht auch die Möglichkeit dieses nach Bedarf zu erweitern, um 

die Brauanalage zu vergrößern und zusätzliche Lagerkapazitäten zu schaffen. 

 

 

Abb. 5: Der Brauprozess bildlich dargestellt 

                                                      
22 vgl. Wesseloh, Oliver: BIER LEBEN – Die neu Braukultur, 2016, S. 107 
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 4.2 Technische Ausstattung 

 

  4.2.1 Schrotung 

 

Die Zerkleinerung des Malzes erfolgt mit Hilfe von glatten oder geriffelten Hartgusswalzen, die 

sich mit gleicher oder unterschiedlicher Geschwindigkeit gegeneinander drehen. Durch Druck 

und Reibung werden die Körner gebrochen und der Mehlkörper aus den Hülsen gelöst. 

Geriffelte Walzen öffnen Getreidekörner durch Einschneiden und eine 

Differentialgeschwindigkeit der Walzen wird die Freilegung des Mehlkörpers durch die 

verstärkte Reibung begünstigt. 

Gemahlen wird entweder auf einmal oder in mehreren Stufen. Bestimmte Anteile des 

Schrotes werden wiederholt vermahlen. Die Anzahl der Walzen schwankt zwischen 2 und 6 

und die der Mahldurchgänge zwischen 1 und 3. 23 

 

 

Abb.6: Zweiwalzenmühle 

 

                                                      
23 vgl. Narziß, Back: Die Bierbrauerei, 8. Aufl., S. 195  
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Ich verwende eine Zweiwalzenmühle. Diese ist die einfachste Mahlvorrichtung. Dabei drehen 

sich zwei gleichgroße, glatte Walzen von meist 250 mm Durchmesser mit gleicher 

Geschwindigkeit gegeneinander. Eine Walze ist feststehend, während die andere verstellbar 

ist. Das zu erhaltene Grobschrot ist auch bei genauer Einstellung in der Zusammensetzung von 

der Qualität des Malzes abhängig. Um hinsichtlich Läutergeschwindigkeit und Ausbeute ein 

befriedigendes Ergebnis erhalten zu können, ist ein gut gelöstes Malz notwendig. Dazu sind 

folgende Voraussetzungen notwendig: 

- eine gleichmäßige Zuführung des Malzes über die gesamte Walzenbreite hin 

- eine nur geringe Beschickung der Mühle, die bei 15 – 20 kg Malz pro Zentimeter 

Walzenbreite und Stunde liegt 

- bei schlecht gelösten Malzen ist der untere Grenzwert anzustreben 

- Eine geringe Umdrehungszahl der Walzen von 160 – 180 U/min 

Die Zuführung des Malzes wird nicht automatisch, sondern händisch aus Säcken erfolgen. 

Auch das geschrotete Malz wird in der Folge händisch dem Maischgefäß zugeführt.  

 

 

  4.2.2 Würzebereitung 

 

Das Sudhaus unserer Brauerei besteht aus zwei Geräten: einer Maisch-/Würzepfanne und 

einem Läuterbottich mit untergebautem Whirlpool. Im Unterschied zu modernen 

Gasthausbrauereien muss diese aber nicht kupferveredelt ausgeführt sein, da es sich nicht um 

eine Schaubrauerei handeln wird. Es steht die Funktionalität im Mittelpunkt: kurze Wege, 

praktischer Aufbau und einfache Handhabung sind die Hautkriterien. Aus diesem Grund wird 

das Sudhaus aus poliertem Edelstahl und weniger publikumswirksam ausgeführt. 24 

Die Austossmenge pro Sud wird anfänglich 500 l betragen. So können bei maximal zwei 

durchgeführten Suden pro Woche eine jährliche Ausstoßmenge von 500 hl erzielt werden. 

Diese kann nach Bedarf durch Erhöhung oder Verringerung der Sudanzahl variieren. 

                                                      
24 vgl. MEBAK: „Mikrobrauereien – von der Projektplanung bis zur Qualitätssicherung“, 2015, S.71 
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Es ist auch darauf zu achten, dass bei der Kalkulation des Platzbedarfs einer Erweiterung nichts 

im Wege steht. Schon durch den Einsatz einer weiteren Würzepfanne kann den Zeitaufwand 

für etwaige aufeinanderfolgende Sude verkürzen und somit die produzierte Würzemenge 

deutlich erhöht werden. 

 

 

Abb. 7: Beispielhafte Darstellung der Würzeherstellung 

 

Abb.4 stellt die Herstellung der Würze im Sudhaus in ihren Einzelschritten grafisch dar. Das 

Malz gelangt aus einem Malzsilo (1) in die Schrotmühle (2) und wird in geeigneter Weise 

zerkleinert. Im Sudhaus wird das Malzschrot mit Wasser vermischt, sogenannt vermaischt, 

und in einem oder zwei Maischgefäßen (3), dem Maischbottich und der Maischpfanne, zu 

möglichst viel löslichen Extraktstoffen abgebaut. Im folgenden Läutergerät (4), dem 

Läuterbottich oder dem Maischefilter, werden die löslichen Extraktstoffe der Würze von den 

unlöslichen Stoffen, den Trebern getrennt. Die Würze wird folglich in der Würzepfanne (5)  

gekocht und anderem Ende die Sudhausausbeute kontrolliert. Im Whirlpool (6) wird die Würze 
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von ausgeschiedenen Teilchen, dem Trub, befreit und in einem Plattenwärmeübertrager (7) 

(Plattenkühler) abgekühlt, um die notwenigen niedrigen Temperaturen zur Gärung zu 

erreichen. 25 

 

 

  4.2.3 Automatisierung 

 

Da ich keine gelernter Brauer bin und der Zeitaufwand sich in beim Brauen durch wenig 

Personal in Grenzen halten soll, ist die Automatisierung des Brauprozesses sinnvoll. Eine 

Halbautomatik des Sudhauses umfasst meist die Temperatur- und Zeitsteuerung während des 

Rasten und des Kochprozesses sowie die Steuerung des Rührwerks und der Umwälzpumpe.  

Ich wähle eine Brauanlage, die die Maischepfanne, den Läuterbottich, die Würzepfanne und 

den Whirlpool kombiniert und die Verbindungen fix montiert sind. Dies ermöglicht es 

anwendungsfreundlich zu brauen. 

 

 

Abb.8: Dreigeräte-Sudhaus 

 

                                                      
25 vgl. Kunze: Technologie Brauer und Mälzer, 11. Aufl., S. 211  
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  4.2.4 Gärung und Lagerung 

 

In modernen Brauereien erfolgt die Gärung zumeist in geschlossenen Gärtanks. Die Lagerung 

erfolgt in Lagertanks, die zumeist nicht mehr in Kühlräumen stehen, sondern individuell 

gekühlt werden und isoliert sind. Es besteht somit die Möglichkeit jede beliebige Biersorte zu 

lagern. Die Größe und Anzahl der Lagertanks ist von der Anzahl der zu produzierenden 

Biersorten und vom Gesamtausstoß abhängig. 

Lagerkeller waren früher ausschließlich unterirdisch ausgeführt, um den Wandflächen 

möglichst wenig Außenwärme auszusetzen. Der Lagerkeller befindet sich zweckmäßig 

zwischen den Gär- und den Filter- und Abfüllräumen. Dies ermöglicht kurze, leicht zu 

reinigende und zu sterilisierende Leitungswege.  

Die Leitungssysteme sollen aus Metall gefertigt  und so dimensioniert sein, dass keine zu 

hohen Fließgeschwindigkeiten bzw. zu hohe Drücke entstehen. 

 



42 

 

 

Abb. 9: Gär- und Lagertanks 

   

 

4.2.5 Filtration 

 

Zulässig sind lediglich die klassischen Filterhilfs- und Stabilisierungsmittel wie Perlite, 

Kieselgur, Kieselgel und PVPP. Kleinbrauereien filtrieren ihre Biere selten. Dies gilt nicht nur 

für obergärige, sondern auch für untergärige Kellerbiere. Der eigene Geschmack und die 
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Trübung machen den besonderen Reiz dieser Biere aus und heben sie von herkömmlich 

erhältlichen Bieren ab. 

Auch wir werden unser Bier anfänglich nicht filtrieren um genau diesen Charakter erzielen zu 

können. 

 

 

Abb.10: Exemplarisches Bild einer Zentrifuge zur Sedementierung 

 

 

4.2.6 Abfüllung in der Mikrobrauerei 

 

Eine Abfüllanlage zählt nicht zu den ursprünglichen Aufgaben bei der Generalplanung einer 

Mikrobrauerei. Meist stellt sich diese Aufgabe erst, wenn sich das Renommee und damit 

einhergehend der Bierabsatz in eine Größenordnung steigert, die die Anschaffung einer 

eigenen Abfüllanlage rechtfertigt. Es ist uns jedoch sehr wichtig auch die Abfüllung bewältigen 

zu können. Aus diesem Grund wird eine kleine Abfüllanlage installiert, mit der 200 Flaschen 

pro Stunde befüllt werden können.  
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Abb. 11: Kleinabfüllanlage für 6 Flaschen 

 

 

 4.3 Investitionskosten der Mikrobrauerei 

 

Investitionskosten Brauanlage:  

  
Typ: Preis in Euro 

Sudhaus 3 HL (halbautomatisch) 69.000,00  

Gär- und Lagerkeller (1 Gär- und 3 Lagertanks): 42.000,00  

Montage und Inbetriebnahme: 19.000,00  

Halbautomatischer Flaschenfüller: 8.500,00  

gesamt: 138.500,00  
26 

                                                      
26 vgl. Flecks Brauhaus Technik GmbH, Angebot und Preisliste, 2018 



45 

 

5. Der Bierverkauf 

 

 5.1 Gewerberecht und Abgabenrecht 

 

- Gewerberecht: 

  

 Da der Betrieb der Brauerei auf Gewinnerzielungsabsicht und auf Selbstständigkeit 

und Regelmäßigkeit ausgelegt ist, unterliegt diese der österreichischen 

Gewerbeordnung gem § 1 (2) GewO. Es handelt sich dabei um ein freies Gewerbe im 

Sinne des § 5 (2) und somit ist kein Befähigungsnachweis nötig. 27 

  

 Der Betrieb der Brauerei ist bei der zuständigen Gewerbebehörde, in unserem Fall die 

Bezirksverwaltungsbehörde Linz-Land, anzumelden. Es sind die technischen 

Unterlagen des Brauanalgenherstellers einzureichen. Nach einem Probebetrieb 

erstellt die Behörde die Betriebsanlagengenehmigung in Bescheidform. 

 

 Da das von uns gemieteten Räumlichkeiten durch den Standort in einem Firmenpark, 

der bereits als Gewerbeobjekt gewidmet ist und in diesem eine diesbezüglich 

ausreichende Strom- und Wasser- (inkl. Abwasser) Versorgung vorhanden ist, sind 

mithilfe der technischen Unterlagen des Brauanlagenherstellers auch hinsichtlich der 

Emissionen keine Hürden zu erwarten. 28 

 

 

 

 

 

  

 

                                                      
27 vgl. www.ris.bka.gv.at  
28 vgl. Flecks Brauhaus Technik GmbH, Angebot und Preisliste, 2018 
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- Abgabenrecht: 

 

Das von uns produzierte Bier unterliegt der österreichischen Biersteuer.  

 

Gem §3 BierStG bemisst sich die Biersteuer nach der Menge in hl und dem 

Stammwürzegehalt des Bieres in Grad Plato. 

Für die Berechnung der Biersteuer gilt als steuerpflichtige Menge jene Menge, die bei 

nicht geeichten, jedoch den eichrechtlichen Vorschriften entsprechenden Flaschen 

oder Dosen den angegebenen Nenninhalten entspricht. 

 

Für Bier in geeichten Transportbehältnissen mit bis zu einem Hektoliter Rauminhalt 

(zum Beispiel Bierfässer), gilt der eichbehördlich bezeichnete Rauminhalt als Menge. 

Für Bier, das in anderen nicht geeichten Transportbehältern direkt an Verbraucher 

abgegeben wird, gilt die dem Rauminhalt entsprechende Menge als Grundlage. 

 

Befindet sich Bier nicht in einem der bisher genannten Transportbehältnisse, dann 

entsteht die Steuerschuld für die im Zeitpunkt ihres Entstehens tatsächlich 

vorhandene Menge. Wird in diesem Fall die Menge aus dem Eigengewicht ermittelt, 

so ist ein Kilogramm einem Liter gleichzusetzen. 

 

Als °P wird der Stammwürzegehalt des Bieres in Gramm je 100 g Bier angegeben. Die 

Berechnung erfolgt nach der großen Ballingschen Formel, aus dem im Bier 

vorhandenen Alkohol und Extraktgehalt. Die Angabe in der elektronischen 

Verbrauchsteueranmeldung (EVA) erfolgt durch Angabe der entsprechenden Mengen 

Bier in Hektoliter je Steuerklasse. 

 

Die Biersteuer beträgt je Hektoliter Bier 2 Euro je °P. 

 

Die Biersteuer errechnet sich somit aus folgender Formel: 

 

Hektoliter Bier (Bemessungsgrundlage) x € 2,00 x °P (Steuerklasse) = 

Steuerschuldbetrag 
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Der Steuersatz für Bier ermäßigt sich für jenes Bier, das in kleinen unabhängigen 

Brauereien (max. Gesamtjahreserzeugung 50.000 hl) unter Steueraussetzung gebraut 

wurde in 4 Stufen, 

 

    bei einer Gesamtjahreserzeugung unter 12.500 hl auf 60 %, 

    bei einer Gesamtjahreserzeugung unter 25.000 hl auf 70 %, 

    bei einer Gesamtjahreserzeugung unter 37.500 hl auf 80 % und 

    bei einer Gesamtjahreserzeugung bis zu 50.000 hl auf 90 %. 

 

In unserem Fall ergibt sich folgende Steuerschuld geplante Steuerschuld für das erste 

Produktionsjahr: 

 

Lager: 

Produktionsmenge:  150 hl 

Stammwürze:  12 °  

 

150 HL * € 2,00 * 12 °P * 0,60 = € 2160,- / 15000 Liter = € 0,14 pro l oder € 0,05 pro 

Flasche Bier. 29 

 

Pale Ale: 

Produktionsmenge:  300 hl 

Stammwürze:  16 °  

 

300 HL * € 2,00 * 16 °P * 0,60 = € 5760,- / 30000 l = € 0,19 pro l oder € 0,06 pro Flasche 

Bier. 30 

 

 

 

                                                      
29 vgl. www.ris.bka.gv.at  
30 vgl. www.ris.bka.gv.at  
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 5.2 Potentielle Kunden 

 

Es gibt drei Gruppen potentieller Kunden: 

 

- Gastronomie:  

 

Da die viele Gastronomen, sowohl Gastwirte als auch Restaurantbetreiber der 

gehobenen Klasse, Bierlieferverträge mit Großbrauereien haben, wird es schwierig 

werden diesen Vertriebskanal zu nutzen, da sich Großbrauereien meist ein 

Exklusivlieferrecht vertraglich ausbedingen. Da oftmals die Gastwirtschaft im 

Eigentum der Brauerei steht und diese dann verpachtet, ist es für den Pächter schwer, 

brauereifremde Biere anzubieten. 

 

Hingegen sind urbane, meist hippe Restaurants der oberen Preisklasse sehr an 

Alternativen zu Massenbieren interessiert. Da diese oftmals mit hochwertigen, 

regional erzeugten Produkten kochen, runden Craft-Biere aus der Region, die 

denselben Qualitätsstandard wie die Speisen betreffen, dies Gericht ab. Auch kam eine 

Studie zum Ergebnis, dass 82 % der Befragten der Meinung sind, dass die Gastronomie 

sich mit Craft-Bier von der Konkurrenz differenzieren kann. 31 

30% der Befragten verlangen auf der Karten der Gastronomie nach Craft-Bier. Sprich 

ein Lokal, dass etwas auf sich hält, sollte Craft-Bier führen. 

Die Vorteile für die Gastronomie liegen auf der Hand. Durch Craft-Bier hat diese die 

Möglichkeit, ein hochpreisiges Bierangebot zu schaffen. Dem stimmen 75 % der Craft-

Bier-Kenner zu. 

 

 

 

 

 

                                                      
31 vgl. Beutelmeyer/Seidl: Bierbusiness – Was die Branche bewegt, 2017, S. 76 
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- Handel: 

 

Speziell der Feinkosthandel bietet sich der Vertrieb von Craft-Bier an, da diese, ähnlich 

der Vergleich bei urbanen Restaurants, dasselbe Kundensegment ansprechen. Der 

hohe Qualitätsanspruch und das gehobene Preisniveau der verkauften Waren, ist die 

perfekte Basis für den Zusatzverkauf von Craft-Bier. Die Regionalität kann hier 

besonders hervorgehoben werden, da auch die Produkte oftmals aus der Region 

stammen. 

 

Getränkehändler im Allgemeinen und Beer-Shops im Besonderen sollten Craft-Bier aus 

der Region führen. Speziell in Bier-Shops verkehren fast ausschließlich kundige 

Konsumenten, die neben den vielen internationalen Bieren, vor allem regionale Biere 

testen wollen. Diese Biershops bieten auch Verkostungen an, bei denen man als Brauer 

den perfekten Zugang zum Shop-Betreiber, aber auch zum Endkunden findet. 

 

 

- Konsument: 

 

Natürlich wird auch der Endkonsument direkt anzusprechen sein. Es wird einen 

Brauereiverkauf zu fixen Öffnungszeiten und auch ein Webshop entstehen. Ein 

Webshop ist gegenwärtig Pflicht bei Konsumgütern. Durch das anfänglich 

eingeschränkte Produktportfolio, wird der Webshop anfänglich leicht zu 

administrieren sein. 

 

Durch die modisch wirkende Darstellung der Craft-Bier Szene in den Medien ist es 

verwunderlich dass selbst konservative Biertrinker etwas mit der Craft-Bier Bewegung 

und ihren Produkten anfangen können. Auch sind 82% der Befragten Biertrinker nicht 

der Meinung, dass sie Craft-Biere ablehnen müssten. 

Durch den aromatischen Geschmack von Craft-Bieren werden mittlerweile auch 

Frauen besonders von Craft-Bieren angesprochen. Diese Zielgruppe sieht das Bier nicht 

als Massengetränk, sondern als Genussmittel für das es auch mehr bezahlen würde. 
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 5.3 Lokalkolorit und standortrelevante Einflüsse 

 

Die Brauerei wird in meinem Heimatort Haid bei Ansfelden entstehen, in dem ich 

aufgewachsen bin und noch immer lebe. Haid hat eine bewegte Geschichte. Als Barackenlager 

in der NS-Zeit errichtet, beherbergte es damals anfänglich Kriegsgefangene, die für den 

Autobahnbau eingesetzt wurden. Nach dem zweiten Weltkrieg wurde das Lager von 

gefangenen Wehrmachtsangehörigen, dann vertriebenen polnischen Juden und schließlich ab 

Dezember 1946 von heimatvertrieben Volksdeutschen aus dem ehemaligen Jugoslawien, 

Rumänien, Weißrussland, Ungarn und Bulgarien bewohnt. Unter diesen befanden sich auch 

meine Großeltern. Das Lager wurde D.P. Siedlung 121 Haid  (D.P. = displaced persons) oder 

kurz „Lager Haid“ benannt.  In großer Armut und unter katastrophalen sanitären Zuständen 

bildeten die Bewohner unterschiedlicher Herkunft eine Schicksalsgemeinschaft. Aus dem 

ehemaligen Lager ist mittlerweile ein Ort mit ca. 8000 Einwohnern entstanden. 

 

 

Abb. 12: Etikett des HÖLLBRÄU Haider LAGER Bier 

Das von mir gebraute Lager wird eine Hommage an meinen Heimatort. Der Name „Haider 

LAGER Bier“ ist ein Wortspiel, welches der Haider natürlich sofort erkennt und der unkundige 

nicht unbedingt erkennen muss. 
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5.4 Regionale Marketingaktivitäten 

 

Marketing ist die Verbreitung der Marke in der Öffentlichkeit. Es ist entscheidend, wie das 

Wertangebot vom Kunden wahrgenommen wird. Das Wertangebot und der Kunde 

interagieren über zwei Wege. Einerseits über sogenannte Kanäle wie Flyer, soziale Medien, 

Zeitungsinserate oder Radio. Auf der anderen Seite interagiert der Kunde mit dem 

Wertangebot wenn er das Produkt kauft oder konsumiert. Dabei wird die jeweilige 

Kundenerfahrung direkt mit der Marke verknüpft. Beide Kanäle sind wichtig und gehören 

bearbeitet. Dabei spielt Authentizität eine besonders große Rolle. 32 

 

- Inszenierung der Anlage: 

 

Es besteht die Möglichkeit die Brauanlage als Marketinginstrument heranzuziehen. 

Bier brauen ist in. Bei Brauereiführungen, Braukursen und Verkostungen erhält man 

den besten Kontakt zum offenbar interessierten und deshalb vielleicht auch 

zahlungswilligen Kunden. 

 

- Verkostungen in Gaststätten: 

 

Da auch immer mehr Gastwirte den Trend des Craft-Bier erkennen, sind diese auch an 

etwaigen Produkterweiterungen interessiert. Sofern diese nicht von einer 

Großbrauerei vertraglich daran gehindert werden, könnten diese in ihren Gaststätten 

Verkostungen durchführen lassen. Die konsumierten Biere werden von mir zur 

Verfügung gestellt. Der Gastwirt hat kein finanzielles Risiko und kann unmittelbar die 

Reaktion seiner Gäste beobachten. Für mich ist es die perfekte Gelegenheit, einerseits 

Kontakt mit einem potentiellen Abnehmer der Gastronomie und andererseits mit den 

Endkonsumenten aufzunehmen. Durch unsere zentrale Lage im Dreieck zwischen Linz, 

                                                      
32 vgl. Javers, Qu, Smyczek: Starte deine eigene Brauerei, 2016, S. 69 
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Wels und Steyr kann ich optimal die urbane Zielgruppe ansprechen und so die 

ambitionierten Gastronomen optimal versorgen. 

 

- Weinfeste: 

 

Die Zielgruppe von Weinliebhabern und Craft-Bier-Trinkern ist oftmals dieselbe. Ein 

hoher Anspruch an Qualität und die Bereitschaft einen höheren Preis zu bezahlen.  Und 

ein fruchtig-hopfiges Craft-Bier passt auf jedes Weinfest, um die Geschmacksnerven 

zwischenzeitlich zu neutralisieren.  

 

- Kulturveranstaltungen 

 

Kulturveranstaltungen ziehen gebildetes, aufgeschlossenes Publikum mit 

vergleichsweise hohem Einkommen an. Genau das ist unsere Zielgruppe.  Kann man 

dabei die Regionalität, die hohe Qualität und das kreative Element hervorheben, so 

wird das für so manchen Besucher der Einstieg in die Welt der Craft-Biere sein. 

 

- Social Media: 

 

Da mein Produkt natürlich auch junge Leute ansprechen soll, werden die Auftritte in 

diversen Platformen bald entstehen. Diese sind auch die perfekten 

Kommunikationskanäle, um Produktneuheiten, Termin für Verkostungen und 

Führungen oder sonstiges bekannt zu geben. 
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- Webshop: 

 

Der Webshop ist nicht nur für Vertriebszwecke zu gebrauchen, sondern auch ein 

Marketinginstrument. Dieser muss bald entstehen. Bei der noch geringen 

Produktauswahl wird die Administration des Webshops verhältnismäßig einfach sein.  

 

 

6. Erkenntnisse und Schlussbemerkungen 

 

Mittlerweile schmeckt das von mir auf meiner Heimbrauanlage gebraute Bier. Aber eigne ich 

mich deshalb zum Brauer?  

25 Liter Bier herzustellen oder 300 Liter pro Sud, das ganze dreimal die Woche bei 

gleichbleibender Qualität, ja davor habe ich durchaus Respekt. Auch wenn, wie in meiner 

Diplomarbeit angeführt, halb- bis vollautomatische Brauanlagen am Markt erhältlich sind, so 

ist die Aufgabe doch sehr groß hinsichtlich der komplizierten chemischen und biologischen 

Prozesse.  

Für das Brauen ist es unerlässlich Erfahrung im Brauwesen zu sammeln. Als nächster Schritt 

wäre es von Vorteil sich nach einer gewissen Zeit als Gypsy-Brewer zu versuchen. Ein Gypsy-

Brewer mietet sich in eine Brauerei ein, um dort sein Bier nach seinen eigenen Vorstellungen 

zu brauen. Dabei würden auch die Investitionskosten für die Brauanlage wegfallen und das 

Risiko auf die Kosten für die Rohstoffe und die Anlagenmiete begrenzt sein.  

Im Zuge dessen könnte man in der Brauszene Kontakte knüpfen, um auch den Biervertrieb 

aufbauen zu können. Für die jährliche Ausstoßmenge wird eine eigene Vertriebsperson von 

Nöten sein. In dieser Größenordnung lässt sich Bierbrauen und verkaufen in Personalunion 

nicht vereinen.   

Regional gesehen sehe ich sehr wohl Bedarf an meinen Produkten, da „Craft“ in aller Munde 

ist und das noch einige Jahre mit Sicherheit so bleiben wird. 
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