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Von der Weintraube bis zur Flasche.

Traubenübernahme (Kohlendioxid)

Weinlagerung (Argon/Kohlendioxid)

Micro-Macrooxidation (Sauerstoff)
Auffüllen von Barriquefässern (Argon)

Abfüllung (Argon/Kohlendioxid)
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Gasart	 Farbe	 Handelsname	 Flaschengröße	 Abmessungen	 Gewicht leer	 Inhalt

Sauerstoff (O2) CONOXIA® 10 Liter Ø 140 mm, H 810 mm ca. 13 kg 2 m3

CONOXIA® 20 Liter Ø 204 mm, H 790 mm ca. 28 kg 4 m3

CONOXIA® 50 Liter Ø 229 mm, H 1.460 mm ca. 55 kg 10 m3

Stickstoff (N2) BIOGON® N 20 Liter Ø 204 mm, H 790 mm ca. 28 kg 4 m3

BIOGON® N 50 Liter Ø 229 mm, H 1.460 mm ca. 55 kg 10 m3

BIOGON® N 12 x 50 Liter (Bündel) 970 x 760 x 1.900 mm ca. 1.050 kg 120 m3

Argon (Ar) Argon 10 Liter Ø 140 mm, H 810 mm ca. 13 kg 2 m3

Argon 20 Liter Ø 204 mm, H 790 mm ca. 28 kg 4 m3

Argon 50 Liter Ø 229 mm, H 1.460 mm ca. 55 kg 10 m3

Argon 12 x 50 Liter (Bündel) 970 x 760 x 1.900 mm ca. 1.050 kg 120 m3

Schwefeldioxid (SO2) auf Anfrage

Kohlendioxid (CO2) BIOGON® C 5 kg Ø 140 mm, H 560 mm ca. 9 kg 5 kg
BIOGON® C 10 kg Ø 204 mm, H 560 mm ca. 18 kg 10 kg
BIOGON® C 20 kg Ø 204 mm, H 1.030 mm ca. 30 kg 20 kg
BIOGON® C 37,5 kg Ø 229 mm, H 1.560 mm ca. 58 kg 37,5 kg
BIOGON® C 12 x 20 kg (Bündel) 970 x 760 x 1.400 mm ca. 700 kg 240 kg
BIOGON® C 12 x 37,5 kg (Bündel) 970 x 760 x 1.900 mm ca. 800 kg 450 kg

CO2-Bündel (Symbolfoto)

Flaschengrößen.
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Gaseübersicht.
				  

Gasart 
 
 

E-Nr 
 
 

Herstellung 
 
 

Verwendung 
 
 

Löslichkeit 
in Wasser bei 

0° C/1 bar 

Löslichkeit 
in Wasser bei 

10° C/1 bar 

Löslichkeit 
in Wasser bei 

20° C/1 bar 

Dichte 
bei 0° C und 

1,013 bar 

Dichtever- 
hältnis 

zu Luft bei 
0° C/1,013 bar

Siede- 
punkt 

 

Schmelz- 
punkt 

 

Vorkommen 
in der Luft 

 

MAK 
 
 

Erläuterungen 
 
 

Schwefeldioxid 
(SO2)

E220 Schwefeldioxid wird durch 
starkes Erhitzen schwefel-
haltiger Erze oder Verbren-
nen organischer Materia-
lien gewonnen.

Der Einsatz von Schwefeldioxid 
ist in der Weinherstellung weit 
verbreitet. Schwefelverbindun-
gen werden zum Reinigen von 
Fässern eingesetzt und gelangen 
auf diesem Wege in den Wein. 
Schwefelgehalte von mehr als 
10 mg/l im Endprodukt müssen 
auf Weinetiketten gekennzeich-
net werden.

228 g/l 154 g/l 107 g/l 2,93 kg/m3 2,27 kg/m3 -10° C -75,5° C – 2 ppm

Schwefeldioxid ist ein farbloses, in der Natur vorkommendes 
Gas. In der Lebensmittelindustrie wird es als Gas oder in Was-
ser gelöst (Schweflige Säure) eingesetzt. Schwefeldioxid wirkt 
gegen Hefen, Pilze und Bakterien, sowie unerwünschte Braun-
färbungen durch Enzymblockaden. Es reagiert auf verschiedene 
Weise mit vielen Lebensmittelinhaltsstoffen und wirkt unter 
anderem dem Abbau von Farbstoffen, Vitaminen und Aromen 
durch Sauerstoffeinfluss entgegen.

Kohlendioxid 
(CO2)

E290 Kohlendioxid kommt in 
natürlichen Quellen vor. 
Darüber hinaus wird es bei 
chemischen Prozessen als 
Nebengas gewonnen.

Kohlendioxid ist für ausnahmslos 
alle Lebensmittel ohne Höchst-
mengenbeschränkung zuge-
lassen. Es ist unter anderem zu 
finden in Mineralwasser, Erfri-
schungsgetränken, Wein, Bier, 
Verpackung von Fleisch, Fleisch-
produkten, Käse und Kaffee.

3.346 mg/l 2.318 mg/l 1.688 mg/l 1,98 kg/m3 1,53 kg/m3
Sublimationstemperatur 

- 78,5° C 0,034 Vol.-% 5.000 ppm

Kohlendioxid ist farb- und geruchlos, bei höherer Konzentra-
tion säuerlich riechend und ist auf der gesamten Erdoberfläche 
verbreitet. Sauerstoffbedingte Abbauprozesse (z. B. Verlust von 
Farben, Aromen oder Strukturen) werden gehemmt und das 
Wachstum von sauerstoffabhängigen Bakterien verhindert. 
Die Oberflächen von mit CO2 verpackten Lebensmitteln werden 
ein wenig saurer. In Getränken ist Kohlensäure für Haltbarkeit 
und erfrischendes Prickeln verantwortlich.

Argon (Ar) E938 Argon wird aus der Luft 
gewonnen, in dem diese 
bei sehr niedrigen Tempe-
raturen verflüssigt wird.

Argon ist für ausnahmslos alle 
Lebensmittel als Schutzgas zuge-
lassen.

100,2 mg/l 74,8 mg/l 61,8 mg/l 1,78 kg/m3 1,38 kg/m3 -186° C -189,3° C 0,93 Vol.-% –

Argon (Edelgas, 0,93 Vol.-% Anteil in der Luft) ist chemisch 
inert und geht mit anderen Substanzen keine Reaktion ein. 
Es ist farb-, geruch- und geschmacklos. 
Argon verdrängt in der Verpackung besonders sensibler  
Lebensmittel den Sauerstoff, damit werden sauerstoffbedingte 
Abbauprozesse (z. B. Verlust von Farben, Aromen oder Struk-
turen) gehemmt und das Wachstum von sauerstoffabhängigen 
Bakterien verhindert.

Stickstoff (N2) E941 Stickstoff wird durch Des-
tillation aus verflüssigter 
Luft gewonnen.

Stickstoff ist für ausnahmslos alle 
Lebensmittel als Schutzgas zuge-
lassen.

25 mg/l 20,3 mg/l 16,5 mg/l 1,25 kg/m3 0,97 kg/m3 -196° C -210° C 78,09 Vol.-% –

Stickstoff (mit 78,1 Vol.-% Anteil in der Luft ) – das wich-
tigste Element der Luft – ist farb-, geruch- und geschmacklos. 
Gemischt mit Kohlendioxid wird es als Verpackungsgas verwen-
det, um dort den Sauerstoff zu verdrängen. Sauerstoffbedingte 
Abbauprozesse (z. B. Verlust von Farben, Aromen oder Struk-
turen) werden gehemmt und das Wachstum von sauerstoffab-
hängigen Bakterien verhindert. Es wird oft auch als Kontakt-
gefriermittel in der Lebensmittelindustrie verwendet. Bei Wein 
kann Stickstoff einen metallischen Beigeschmack verursachen.

Sauerstoff (O2) E948 Sauerstoff wird aus ver-
flüssigter Luft gewonnen.

Sauerstoff ist für ausnahmslos 
alle Lebensmittel zugelassen.

14,5 mg/l 11,1 mg/l 8,6 mg/l 1,43 kg/m3 1,11 kg/m3 -183° C -219° C 20,95 Vol.-% –

Sauerstoff (Anteil von 20,94 Vol.-% in der Luft) ist farb-, 
geruch- und geschmacklos. In der Lebensmittelindustrie wird 
Sauerstoff meist zusammen mit Kohlendioxid (E290) und/oder 
Stickstoff (E941) als Schutzgas für Erzeugnisse aus Frischfleisch 
eingesetzt. Die rote Farbe des Fleisches wird stabilisiert und 
das Wachstum anaerober Mikroorganismen gehemmt. Bei der 
Weinherstellung findet Sauerstoff in der Micro/Macrooxidation 
Verwendung.
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Löslichkeit von Gasen I.
Die Bedeutung der gelösten Gase im Wein ist enorm. Nachfolgend wer-
den die Auswirkungen der Gase Argon (Ar), Kohlenstoffdioxid (CO2), 
Schwefeldioxid (SO2), Sauerstoff (O2) sowie Stickstoff (N2) erläutert.

Die Löslichkeit der einzelnen Gase unterscheidet sich erheblich von-
einander. Während sich Schwefeldioxid fast im Verhältnis 1 zu 5 löst, 
Kohlenstoffdioxid in beachtlichen Mengen, lösen sich Argon, Sauerstoff 
und Stickstoff nur noch sehr begrenzt.

Es fällt sofort auf, dass sich die Löslichkeiten von Schwefeldioxid (SO2) 
sowie Kohlenstoffdioxid (CO2) erheblich von den andern Gasen unter-
scheiden, da diese beiden Gase eine Reaktion mit dem Wasser einge-
hen. 

CO2 + H2O →  H2CO3 	 (Kohlensäure) 
SO2 + H2O →  H2SO3  	(schwefelige Säure)

Dieser Sachverhalt ermöglicht die gute Löslichkeit dieser beiden Gase, 
die mit zunehmender Temperatur abnimmt.

Wasserlöslichkeit bei Sättigung unter Normaldruck und 0° C 

Schwefeldioxid SO2 228,0 g/l
Kohlenstoffdioxid CO2 3.346,0 mg/l
Argon Ar 100,2 mg/l
Stickstoff N2 25,0 mg/l
Sauerstoff O2 14,5 mg/l

Den größten EInfluss auf den Wein hat jedoch Kohlenstoffdioxid (CO2). 

Rotwein

Bei kräftigen, gerbstoffreichen Rotweinen stören erhöhte Werte an 
CO2 sehr stark. Die Wahrnehmung der Phenole wird unangenehm, die 
Weine werden teilweise als hart und bitter empfunden. Jedoch kann 
die nachtägliche Entfernung von CO2 die sensorische Wahrnehmung 
deutlich verbessern. Leichte, fruchtbetonte Rotweine vertragen höhere 
CO2-Werte. Daher sollte der gewünschte CO2-Gehalt vor der Füllung 
gegebenenfalls reduziert werden.

Weißwein

Hier liegt es auf der Hand, dass geringe CO2-Werte den Wein lasch 
und müde wirken lassen, er ist einfach weniger frisch und jugendlich. 
Daher sollte der natürliche CO2-Gehalt möglichst erhalten werden. Da 
jede Bewegung des Weines (pumpen, filtrieren, rühren, verschnei-
den, usw.) den CO2-Gehalt um durchschnittlich 0,2 g/l reduziert, sollte 
schon in diesem Stadium der CO2-Wert regelmäßig aufgefrischt werden. 
(Carbofresh-Gerät für höhere Durchsatzmengen). Die optimalen Werte 
an CO2 findet man am besten sensorisch heraus.

Einen deutlich geringeren Einfluss als Gas im Wein hat Stickstoff, da die 
Löslichkeit mit ca. 20 g/l sehr gering ist.

Durch seinen reaktionsneutralen Charakter ist der Stickstoff (N2) im 
Gegensatz zu CO2 aus chemischer Sicht belanglos. N2 in der Keller-
wirtschaft ist jedoch beim Flotieren von großem Nutzen. Durch seine 
geringe Löslichkeit wird bei erhöhtem Druck eine deutlich größere 
Menge an N2 im Most gelöst. Wird nun dieser Überdruck wieder ent-
spannt, gast der überschüssige Stickstoff in unzähligen kleinen Bläs-
chen aus, bindet dabei den Trüb und treibt diesen an die Oberfläche.

Zur Lagerung von Weinen wird in zunehmendem Maße das Edel-
gas Argon eingesetzt, welches chemisch völlig inert ist und keinerlei 
Geschmacksbeeinträchtigungen verursacht. Stickstoff kann bei länge-
rer Lagerung einen metallischen Beigeschmack verursachen. Die Lös-
lichkeit beträgt in etwa das 4-fache von Stickstoff.

Empfohlene Werte nach Blankenhorn, 2002

Weißwein 1,2 – 1,5 g/l
Roséwein 1,0 – 1,5 g/l
Frischer Rotwein 0,5 – 0,7 g/l
Kräftiger Rotwein > 0,6 g/l

Argon (Ar) mg/l
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Eine Verringerung der CO2-Werte – neben dem natürlichen Verlust beim 
Ausbau des Weines – kann auch durch die Begasung mit Stickstoff (N2) 
erfolgen.

→→ Fritte im Tank (hygienisch sehr problematisch)
→→ Fritte in der Leitung (schwierige Regelung)
→→ Carbofresh-Gerät (mit N2 betrieben und in Kellereien sehr oft bereits 

vorhanden)
→→ Membrantechnik (kostenintensiv und hoher Wartungsaufwand) 

Das Prinzip beruht darauf, dass sich aufgrund der schlechten Lösungs-
eigenschaften von Stickstoff sofort Bläschen bilden, welche nach oben 
entweichen. Diese Bläschen verursachen einerseits eine mechanische 
Belastung, welche CO2 austreibt, und andererseits diffundiert CO2 in die 
aufsteigende N2-Blase. Am Weg nach oben wächst nun das ursprüng-
lich kleine N2-Bläschen zu einer Blase aus einem N2-CO2-Gasgemisch. 
Dieses Prinzip wird bei den ersten drei Methoden angewendet. Bei der 
Verwendung des Carbofesh-Gerätes kann damit eine gut kontrollier-

bare und sehr aromaschonende CO2-Reduktion erreicht werden. Aller-
dings sollte beachtet werden, dass pro Umpumpen maximal ein Drittel 
der ursprünglich gelösten Kohlensäure entfernt werden kann.

Sauerstoff ist das Gas mit der geringsten Löslichkeit, jedoch mit teil-
weise unerwünschten Nebenerscheinungen. So kann – je nach Wein – 
1 mg/l Sauerstoff bis zu 4 mg/l freie schwefelige Säure oxidiert wer-
den (V. Schneider, 1999).

Was wiederum bedeutet, dass bei einer Sauerstoffsättigung von bis 
zu 32 mg/l Schwefeldioxid oxidiert werden können (ca. 8 mg/l Sauer-
stoff  x 4 mg/l Schwefeldioxid). Dadurch können bei Kenntnis der 
O2-Werte die Veränderung der SO2-Werte nach der Füllung abgeschätzt 
werden. Die Umsetzung dauert allerdings mehrere Wochen. Weitere 
Effekte – wie die oxidative Veränderung des Weinaromas – sind zu 
erwarten. Bei aromatischen Weißweinen kann daduch das Fruchtaroma 
gefährdet werden.

0° +5° +10° +15° +20°

g/l

Umrechnung CO2-Gehalt g/l zu Druck bei verschiedenen Temperaturen.
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Raumluftüberwachung I. Mobile Gaswarn-
geräte für den Personenschutz.

Dieser Gasdetektor misst die Kon-
zentration von CO2 (Kohlendioxid) 
in der Luft. Er warnt den Träger mit 
einem eindringlichen Alarmton, 
optischen Signalen und Vibration 
vor gefährlichen Gaskonzentrati-
onen und zeigt die aktuelle CO2-
Konzentration im Display an. Gas-
detektoren gibt es auch für andere 
Gase, wie z. B. Sauerstoff, Methan, 
Kohlenmonoxid, Schwefeldioxid, 
Chlor, Ammoniak und viele andere.

Darüber hinaus haben Sie mit die-
sem Gasmessgerät die Möglich-
keit, Messwerte intern zu spei-
chern. Die Loggerfunktion erlaubt 
es Ihnen, bei einer Messrate von 
z. B. 1 min. insgesamt 900 Stun-
den lang alle Messwerte im Mess-
gerät zu speichern. Nach Belie-
ben können Sie dann die im Gerät 
gespeicherten Daten zu einem 
Laptop oder PC übertragen und 
auswerten (Ladestation mit Inter-
face erforderlich).

Artikeldetails

→→ CO2-Messbereich: 0 ... 5 % v/v
→→ CO2-Warngrenzen: 0,5 und 1,5 % v/v
→→ Ansprechzeit: 20 s
→→ Alarme: akustisch 95 dBA, visuell durch blinkende LEDs und durch 

Vibration
→→ großes, leicht ablesbares und hintergrundbeleuchtetes Display
→→ Anzeige des Batterieladezustandes
→→ bequem über den ganzen Tag tragbar, mit Taschenclip und Tasche
→→ Eintastenbedienung
→→ Daten-Logger Funktion standardmäßig
→→ Versorgung: über Akku (bitte Ladestation oder Ladestation mit 

Interface mitbestellen!)
→→ wasser- und staubdicht, Schutzart: IP65
→→ Temperaturbereich: -20° C bis 50° C
→→ Abmessung: 90 x 48 x 24 mm
→→ Gewicht: 130 g
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Raumluftüberwachung II. Gaswarnanlage 
Komfortausführung RLA 100.

Sensoreinheit

→→ Größe: 170 x 125 x 50 mm
→→ Gewicht: 460 g
→→ Betriebsspannung: 

Netzteil 110/230 V, 50/60 Hz, Ausgang 6 V DC
→→ Betriebstemperatur: 0° C bis +50° C
→→ Luftfeuchtigkeit: max. 95 %, nicht kondensierend
→→ Aufwärmzeit: 60 sec.
→→ Schutzart: IP 54, Kabellänge: 2 m
→→ Relais-Ausgänge: SPST 2 A (250 V AC/30 V DC) 

→→ Anzeigen:
•	 CO2-Konzentration: LCD 20 mm
•	 Temperatur: LCD 8 mm
•	 2 Gas-Warnstufen-Alarm-LEDs, rot
•	 1 Fehler-Alarm-LED, gelb 
•	 1 Power-LED, grün
•	 1 Akustikwarnung (> 80 dB/A 10 cm)

Fernanzeige

→→ Zusätzliche, optisch/akustische Warn-Einheit 
(im Lieferumfang enthalten)

→→ Größe: 120 x 85 x 34 mm
→→ Gewicht: 130 g
→→ Schutzart: IP 54 

→→ Anzeigen:
•	 CO2-Konzentration: LCD 20 mm
•	 Temperatur: LCD 8 mm
•	 2 Gas-Warnstufen-Alarm-LEDs, rot
•	 1 Fehler-Alarm-LED, gelb 
•	 1 Power-LED, grün
•	 1 Akustikwarnung (> 80 dB/A 10 cm)
•	 Kabellänge: 8 m

Die Gaswarnanlage RLA 100 dient der Kontrolle und Warnung vor 
Kohlendioxid (CO2) in der Umgebungsluft und dem Schutz von 
Menschen, die sich in kohlendioxidbelasteten Räumen aufhal-
ten. Hohe CO2-Konzentration in geschlossenen Räumen kann zu 
Gesundheitsproblemen führen – von Kopfschmerzen über Müdig-
keit bis zum Ersticken und Tod.

Diese Anlage kann vielseitig zum Überwachen von CO2 eingesetzt 
werden. Klassische Anwendungsgebiete sind Gasflaschenlager, 
Brauereien, Weinkellereien, Getränkelager, Schankanlagen, in der 
Lebensmittelverpackung, usw.

→→ Die NDIR-Technik ermöglicht das Messen von CO2-Konzentratio-
nen bis 50.000 ppm

→→ An die Sensoreinheit (Grundmodul) können bis zu 3 Fernanzei-
gemodule angeschlossen werden (1 Fernanzeigemodul ist im 
Lieferumfang enthalten)

→→ Grundmodul sowie Fernanzeige sind mit großen LCD-Displays 
ausgestattet

→→ Anzeige von Temperatur sowie Kohlendioxidkonzentration in 
ppm

→→ Potentialfreier Kontakt für Ventilator und/oder akustischen 
sowie visuellen Alarm

Alarmschwellen (einstellbar)

→→ Alarm I = 0,5 % | 1,0 % | 1,5 % | 2,0 %
→→ Alarm II = 1,5 % | 2,0 % | 2,5 % | 3,0 % | 3,5 % | 4,0 %
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Notizen.
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Kohlensäureanreicherung I.
Unterschiede Carbofresh/Membrantechnik.

Beide Verfahren bieten Vorteile bei der CO2-Dosierung und der Gas-
reduzierung. Wenn beispielsweise in einem Arbeitsgang O2 redu-
ziert und CO2 dosiert werden soll, so bietet diese Möglichkeit nur die 
Membrantechnik. Bei allen anderen Anwendungen findet eher die 
Carbofresh-Technik auf Grund der vielfältigen technischen Vorteile, der 
unkritischen Reinigung, der proportionalen Dosierung und des Preis- 
Leistungsverhältnisses Verwendung.

Auch wenn unfiltrierte Weine oder Getränke mit Fruchtfleisch dosiert 
werden sollen, geht dies nur mit der Carbofresh-Technik. Beide Ver-
fahren bieten eine besonders feine und elegante Bindung der Kohlen-
säure.

Kurzübersicht der Unterschiede

Eigenschaften Carbofresh Membrane

besonders feine und elegante Bindung der Kohlensäure ja ja
proportionale Gasdosierung ohne zusätzliches Equipment ja nein
autom. An-/Abschaltung der Dosierung ohne zusätzliches Equipment ja nein
kompakte Bauweise ja nein
exakte und reproduzierbare Dosierung ja ja
einfache Bedienung ja bedingt ja
Reinigungsaufwand / Reinigungsdauer gering hoch
CIP-fähig (Säure, Lauge, Heißdampf, heißes Wasser) ja nein
Dosierung von unfiltriertem Wein/Produkt möglich ja nein
Perlweinherstellung möglich ja ja
CO2-Reduzierung möglich ja ja
O2-Reduzierung möglich ja ja
gleichzeitige Ent- und Begasung in einem Arbeitsgang nein ja
sensorisch feststellbarer Aromaverlust bei CO2 Reduzierung nein nein
Reduzierung der Dosierleistung mit der Lebensdauer nein ja
Folgekosten bei Verwendung falscher Reiniger keine hoch

Veithöchsheimer CO2-Messzylinder

CO2-Gaseschieber
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Kohlensäureanreicherung II.
Linde Carbofresh Standard.

Inline CO2-Dosierung und CO2-Reduzierung mit Stickstoff (2 – 4* g/l).

Durchflussleistung Typ Standard 1“

minimal maximal

0,6 400 l/h 600 l/h
1,1 700 l/h 1.100 l/h
1,4 950 l/h 1.400 l/h
2,0 1.300 l/h 2.000 l/h
2,5 1.600 l/h 2.500 l/h
3,0 2.000 l/h 3.000 l/h

Vorteile

→→ Elegante und sehr feinperlige Einbindung der Kohlensäure durch 
patentierte Unterdruckmethode

→→ Einfache CO2 und O2 Reduzierung bei Rotwein
→→ Automatische An- und Abschaltung der Gasdosierung bei 

Pumpenstopp ohne elektrische Anschlüsse
→→ Gasdosierung proportional zum Weinfluss, daher Überdosierung 

ausgeschlossen
→→ Auch unfiltrierte Weine können problemlos dosiert bzw. redu-

ziert werden
→→ Die Reinigung und Konservierung der Geräte ist sehr einfach und 

problemlos
→→ Anschlüsse nach Wunsch (z. B. 5/4“ österr. Weingewinde)
→→ Gleichbleibende Weinqualität durch reproduzierbare Dosierung 

bis 2,0 g/l

mind. 5 m

Größere Leistungen bis zu 40.000 l/h mit den 
Typen 5/4“ und 2“ möglich.

* Statischer Mischer für höhere CO2-Werte
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Kohlensäureanreicherung III.
Linde Carbofresh Pro Inox.

Inline CO2-Dosierung und CO2-Reduzierung mit Stickstoff (2 – 5* g/l).

Vorteile der Carbofresh-Technik allgemein

→→ reproduzierbare Gasdosierung
→→ automatische An- und Abschaltung der Dosierung
→→ nahezu durchflussproportionale Gasdosierung
→→ unfiltrierte Weine können problemlos dosiert werden
→→ die Reinigung ist einfach und geht schnell
→→ die Dosierleistung lässt mit zunehmendem Alter nicht nach
→→ klein und kompakt
→→ keine elektrischen Anschlüsse

Durchflussleistung Typ Pro Inox

minimal maximal

2,0 1.100 l/h 1.900 l/h
2,5 1.500 l/h 2.300 l/h
3,0 2.000 l/h 3.000 l/h
4,0 2.500 l/h 4.000 l/h
5,0 3.500 l/h 5.000 l/h
6,0 4.000 l/h 6.000 l/h
7,0 5.000 l/h 7.500 l/h
8,0 5.500 l/h 8.500 l/h
9,0 6.500 l/h 9.500 l/h

12,5 8.500 l/h 12.500 l/h
15,0 10.000 l/h 15.000 l/h

Carbofresh Typ Pro-Inox kommt immer dann zum Einsatz, 
wenn Weiß- und Roséweine nach längerer Lagerung natürli-
che Kohlensäure verloren haben und dadurch etwas „müde“ 
geworden sind. Die Weine werden durch Zugabe von dezent 
feinperliger Kohlensäure wieder frischer, lebendiger und aro-
matischer. Bei Rotweinen kann das störende CO2 durch Dosie-
rung von N2 sehr einfach reduziert werden.

Spezielle Vorteile des Carbofresh Typ Pro-Inox

→→ optimierte Injektorkontur, daher höherer Wirkungsgrad
→→ komplett in Edelstahl
→→ CIP fähig (Säure, Lauge, Heißdampf, heißes Wasser,...)
→→ modularer Aufbau, daher servicefreundlich
→→ wasserdichtes Außengehäuse
→→ verbessertes Handling und robustere Regulierung
→→ mit einem zusätzlichen Mischer kann auch Perlwein bis 5 g/l im 

einmaligen Durchfluss einfach hergestellt werden

robuste Regulierung
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Inline CO2-Dosierung für sehr hohe CO2-Werte (10 g/l).

Sämtliche Vorteile der bewährten Carbofresh-Technik (siehe 
Seite 13) sind selbstverständlich auch bei diesem Gerät reali-
siert. Hier können aber auf einfache Art und Weise bei einma-
ligem Durchfluss sehr hohe CO2-Werte erzielt werden und das 
bei geringen Investitionskosten.

Kohlensäureanreicherung IV.
Linde Carbofresh de Luxe.

Durchflussleistung Typ de luxe

minimal maximal

1,1 700 l/h 1.100 l/h
1,4 950 l/h 1.400 l/h
2,0 1.100 l/h 1.900 l/h
2,5 1.500 l/h 2.300 l/h
3,0 2.000 l/h 3.000 l/h
4,0 2.500 l/h 4.000 l/h
5,0 3.500 l/h 5.000 l/h
6,0 4.000 l/h 6.000 l/h
7,0 5.000 l/h 7.500 l/h
8,0 5.500 l/h 8.500 l/h
9,0 6.500 l/h 9.500 l/h

12,5 8.500 l/h 12.500 l/h

Carbofresh-Schema, Kreislaufbetrieb Carbofresh-Schema, von Tank zu Tank
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Kohlensäureanreicherung V.
CO2-Anreicherung im Drucktank.

Dosierung abhängig von Temperatur und Druck.

Neben der gängigen Praxis der CO2-Anreiche-
rung mit Carbofresh-Geräten besteht auch 
noch die Möglichkeit, Wein in Druckbehältern 
mit Kohlendioxid zu versetzen. Voraussetzung 
ist ein entsprechender Druckbehälter, vor-
zugsweise isoliert und mit einer Kühlung (6 bis 
10 bar). Diese Methode eignet sich bestens für 
kleine Mengen, sowie hohe CO2-Werte. 
Für größere Weinmengen sind mehrere ent-
sprechende Druckbehälter sowie eine leis-
tungsfähige Kühlanlage erforderlich.

Vorteile

→→ Sehr genaue Dosierung
→→ geringer Arbeitsaufwand
→→ auch für kleine Mengen

Nachteile

→→ Platzbedarf
→→ diskontinuierliche Verarbeitung
→→ Drucktank erforderlich

Rechts sieht man eine mittlere Anlage mit 
3 Druckbehältern, einer CO2-Waage sowie 
einer gesteuerten Dosierung inkl. statischem 
Mischer.

Funktionsprinzip

→→ Befüllen des Drucktanks mit Wein
→→ Kühlen auf ca. 2 – 4° C (je kühler desto 

besser die Löslichkeit)
→→ Berechnen der gewünschten CO2-Menge
→→ Eingabe der Kohlendioxidmenge in das 

Dosierprogramm
→→ Starten der Dosierung
→→ CO2 wird nun bis zum gewünschten Wert in 

den Drucktank dosiert
→→ Nach Erreichen der gewünschten Menge 

schließt das CO2-Ventil und der Wein kann 
das Gas aufnehmen

→→ Der Wein kann nun sofort gefüllt werden

CO2-Bündel

Druckminderer

Kugelhahn
Waaage

Druckbehälter

statischer Mischer
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Weinlagerung in Anbruchgebinden I.
Argon.

Diese Anwendung hat die Zielsetzung Wein 
weitgehend vor schädlicher Oxidation zu 
schützen. Dazu ist es notwendig eine dauer-
hafte und sauerstoffarme Atmosphäre im 
Lagerbehälter herzustellen. Die oft ange-
wandten Verfahren – wie Überlagern mit 
Trockeneis oder Spülen bzw. Vorspannen mit 
Kohlendioxid – führen nur kurzzeitig zu einem 
Schutz.

Messungen haben ergeben, dass selbst bei 
geschlossenen Behältern (Mannlochdeckel 
lose aufgelegt bzw. Milchverschraubung nicht 
angezogen) ein vollständiger Austausch der 
Atmosphäre bereits nach wenigen Stunden 
vollzogen ist.

Daher ist es notwendig Lagerbehälter dicht 
zu verschließen und mit einem kleinen Über-
druck (ca. 100 mbar) zu beaufschlagen. Nur 
dadurch ist gewährleistet, dass ein dauer-
hafter Schutz vor Oxidation gegeben ist. Der 
Gasverbrauch ergibt sich hauptsächlich durch 
Temperaturschwankungen bzw. Undichtheiten 
im System. 

Argon hat sich für diese Anwendung als die 
beste Lösung erwiesen, da der häufig ver-
wendete Stickstoff bereits nach einigen Tagen 
Lagerung einen metallischen Beigeschmack 
im Wein verursachen kann.

Argon wurde bereits 1894 von Sir William 
Ramsay und Lord William Rayleigh entdeckt. 
Schon damals hat man festgestellt, dass sich 
in 100 Teilen Wasser ca. 4 Teile Argon bei 
einer Temperatur von 13° C lösen.

In der Praxis bedeutet diese geringe Lös-
lichkeit von Argon in Wasser, dass bei nor-
malem Luftdruck eine Flasche Argon mit 
20 Liter/200 bar in etwa 100.000 l Wasser 
(Wein) benötigt, um sich vollständig zu lösen.

Aufgrund dieser sehr geringen Löslichkeit 
und der chemischen Eigenschaften von Argon 
(völlig geschmacksneutral) ist Argon das ide-
ale Gas zum Lagern von Wein.

Die prakische Anwendung ist bereits ab 
einem Lagerbehälter möglich und auch wirt-
schaftlich.

Als Mindestausstattung (Skizze unten) sind 
folgende Positionen erforderlich:

→→ Flaschendruckminderer
→→ Geprüftes Sicherheitsventil
→→ Montagewinkel inkl. Anschlussschlauch 

(optional)
→→ Verteiler (mit 4 bzw. 6 Anschlüssen)
→→ Tankanschlussstopfen (Milchgewinde 

nach Wunsch) inkl. Überströmventil sowie 
lebensmittelechte Schnellkupplung

→→ Kunststoffleitung (für die Verteilung zu den 
Lagerbehältern)
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Weinlagerung in Anbruchgebinden II.
Argon.

Wenn Ihr Betrieb nun größer ist oder im Tank-
lagerraum keine Möglichkeit besteht Stahl-
flaschen gemäß ÖNORM 7387 Zentrale Gas-
versorgungsanlagen zu installieren, kann 
natürlich auch ein Rohrleitungssystem errich-
tet werden.

Dazu wird im Tanklagerraum eine ringförmige 
Rohrleitung angebracht.

Die Anspeisung kann an jeder Stelle erfolgen, 
die Abgänge werden nach Bedarf angebracht. 
Auch nachträgliche Abgänge sind jederzeit 
ohne Aufwand möglch.

Erforderliche Positionen (Baukastensytem):

→→ Druckminder-Station
→→ geprüftes Sicherheitsventil
→→ Ringleitungssystem (Edelstahl oder Kunst-

stoff)
→→ Tankanschlusskupplungen
→→ Tankanschlussverschraubungen
→→ Unterdrucksicherung (optional)

Druckminderstation
für Ringleitung

Tankraum-Ringleitung

Tankverschraubung
Milchgewinde

Verteiler 4-fach / 6-fach
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Weinlagerung in Anbruchgebinden III.
Hardware.

Feindruckminderer FMD 202
(Montagewinkel)

Anschluss Milch DN 50
(inkl. Überströmventil 280 mbar)

Anschluss Marcon
(inkl. Überströmventil 280 mbar)

Feindruckminderer FMD 202
(Leitungsmontage)



19Innovation – Beratung – Anwendung

Weinlagerung in Anbruchgebinden IV.
Geöffnete Weinflaschen.
Als Vinothekeninhaber, als Weinimporteur, als Gastronom 
oder aber auch als Winzer stehen Sie oft vor der Frage: „Wie 
viele offene Weine muss ich anbieten, wie viele soll ich 
anbieten“.

In vielen Fällen ist es eine reine Wirtschaftlichkeitsrechnung 
in Abhängigkeit von der Haltbarkeit des Weines.

Also werden zwei bis drei der beliebtesten Weine offen ange-
boten. Der Rest ist zwar verfügbar, jedoch nur als ganze Fla-
sche.

Doch der immer anspruchsvollere Kunde erwartet heute eine 
größere Auswahl an qualitativ hochwertigen Weinen und 
möchte oft auch verschiedene Weine verkosten.

Kein Problem, sofern eine entsprechende Kundenfrequenz 
vorhanden ist.

Doch im Normalfall spricht die Wirtschaftlichkeit dagegen, da 
bereits nach wenigen Tagen eine deutliche, geschmackliche 
Veränderung auftritt.

Linde hat eine Lösung dafür: ARGON

Die Überlagerung mit Argon, welche bereits mit Erfolg bei 
Weinlagerbehältern im großen Umfang angewendet wird 
(Weinlagerung von Anbruchgebinden).

Dabei wird ein absolut geschmacksneutrales Edelgas (Argon) 
als Schutzschicht über die Weinoberfläche gelegt. Linde ver-
wendet dabei nicht Stickstoff, welcher aus Kostengründen 
gerne dafür eingesetzt wird, da mit diesem Gas ein metalli-
scher Beigeschmack entsteht.

Um diese Anwendung auch kostengünstig anbieten zu kön-
nen, werden keine Gaskartuschen verwendet, sondern aus-
schließlich handelsübliche Druckgasbehälter.

Als kleinste Flaschengröße ist eine 2.000 ml Stahlflasche ver-
fügbar. Damit können durchschnittlich 500 Anwendungen 
durchgeführt werden. Die Kosten betragen dann weniger als 
1 Cent pro Behandlung in Abhängigkeit von der eingesetzten 
Behältergröße.
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Maischebehandlung mit CO2 I.
Reduktive Verarbeitung.
Dieses Verfahren ist eigentlich eine Weiterentwicklung der bisher gän-
gigen Praxis, um Trauben, Maische oder Most mit Kohlensäureschnee 
(Handschneehorn) oder CO2-Pellets vor Luft bzw. dem darin enthalte-
nen Sauerstoff zu schützen. All diese Anwendungen erfordern einen 
großen Personalaufwand und viel Sorgfalt. Beides ist im Zuge der 
Traubenlese nur mit großen Anstrengungen zu erreichen. Linde hat aus 
diesem Grund eine vollautomatische Steuerung entwickelt, die in der 
Lage ist, eine lückenlose, reduktive Verarbeitung des Traubenmaterials 
sicherzustellen. Das Grundprinzip besteht darin, Kohlendioxid nach 
der Maischepumpe automatisch in die Maischeleitung einzudosieren. 

Diese Dosierung wird von der Pumpe mitgesteuert und gewährleistet 
eine extrem sparsame, jedoch sehr effiziente Kohlendioxiddosierung 
in den Maischestrom. Die Kohlendioxiddüse wird von Linde exakt auf 
den jeweiligen Betrieb mit seinen speziellen Anforderungen ausgelegt. 
Dadurch sind wir in der Lage, jede Betriebsgröße – gemäß Ihren Anfor-
derungen – zu bedienen.

Vorteile

→→ Vollautomatisches, reduktives Verarbeiten des Traubengutes
→→ sparsamer Gasverbrauch durch Pumpensteuerung (ca. 1 kg / 100 l Wein)
→→ Reduktion der Schwefelung
→→ Abkühlen der Maische um ca. 3 - 5° C
→→ Verringerung der mikrobiologischen Aktivität bei Maische über 15° C
→→ Teilmazeration in Abhängigkeit von der Düsengröße bzw. Dosiermenge
→→ kein zusätzlicher Personalaufwand
→→ je nach CO2-Menge zusätzliche Aromabildung (zusätzliche Frucht braucht Säure und niedrigen pH-Wert)
→→ Halten der Qualität bei problematischem Traubenmaterial

Maische/CO2-Gemisch 
max. Abkühlung 3 - 5° C

CO2-Düse (System Linde)

Steuerung MS I

CO2-Bündel 240/450 kg
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Maischebehandlung mit CO2 II.
Oxidationsschutz für Tankpressen.
Während des Pressvorganges und insbesondere beim Scheitern zwi-
schen den einzelnen Pressphasen bewirkt die Berührung der Maische 
mit dem im Presstank enthaltenen Luftsauerstoff eine unerwünschte 
Oxidation. Diese ist verantwortlich für die Braunfärbung des Mostes 
und des Tresters gegen Ende der Pressung, wodurch die Saftqualität 
unwiderruflich beeinträchtigt wird. Wenn aber die einzelnen Bestand-
teile des Mostes und des Tresters vor Oxidation geschützt werden, 
kommt es zu einer merklichen, qualitativen Verbesserung der daraus 
gekelterten Weine. Dieses Verfahren wird von verschiedenen Tank-
pressen-Produzenten bereits fertig mit wieder verwertbarem Schutz-
gas angeboten. Dabei wird ein Großteil des Schutzgases in einem 
flexiblen Gasspeicher während der einzelnen Pressvorgänge zwischen-
gepuffert. Der Gasverbrauch kann dadurch sehr gering gehalten wer-

den (ca. 300 Liter pro Pressvorgang für eine 10.000 Liter Tankpresse). 
Es ist unbedingt darauf zu achten, dass ein leistungsstarker Druckmin-
derer (Linde HR10-Rippenrohr) eingesetzt wird. Als Schutzgas kann 
Argon, Kohlendioxid oder Stickstoff verwendet werden.

Sollte keine Inertgas-Tankpresse vorhanden sein, kann auch jede her-
kömmliche, geschlossene Tankpresse entsprechend umgebaut werden. 
Dabei wird für jeden Pressvorgang Frischgas verwendet. Die Vorteile 
der reduktiven Verarbeitung können so auch auf bereits bestehende 
Anlagen eingesetzt werden.

Schutzgase für Inertgastankpressen

→→ Argon (Argon 4.6 SQ, E938)
→→ Kohlendioxid (Biogon® C, E290)
→→ Stickstoff (Biogon® N, E941)

Anwendung für konventionelle Tankpressen Anwendung für spezielle Inertgaspressen
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Maischebehandlung mit CO2 III.
Kaltmazeration (Teilmazeration).
Bei diesem Verfahren wird CO2-Schnee über eine im Maischetank 
installierte Kühllanze direkt in die Maische eingebracht. Der Einbau 
dieses Verteilersystems kann von oben über vorhandene Öffnungen 
(DN50-Milchgewinde), von unten (einschweißen) oder auch seitlich 
erfolgen. Somit wird die Maische von innen heraus gekühlt und gezielt 
auf die gewünschte Temperatur gebracht.

Ein wichtiger Zusatzeffekt dabei ist die gezielte Mazeration der 
Beerenhäute und des Fruchtfleisches (ohne die Kerne zu beschädigen), 
um zusätzliche Inhaltstoffe zu erhalten. Um dieses Verfahren wirt-
schaftlicher einsetzen zu können, ist eine zusätzliche Mantelkühlung 
mit Sole – in Doppelmanteltanks – von Vorteil.

Eine weitere Effizienzsteigerung besteht auch darin – parallel zu dieser 
Anwendung – CO2-Schnee in die Maischeleitung einzubringen.

Bei dieser Variante erhalten die Trauben bzw. die Maische von Anfang 
an einen optimalen Oxidationsschutz, zusätzlich kann die Temperatur 
der Maische um weitere 3 - 5° C (je nach Förderleistung der Pumpe) 
abgesenkt werden.

Mit einer Kombination dieser beiden Verfahren können die Maische-
temperaturen bei Weißweinen auf ca. 10° C und bei Rotwein auf 
ca. 5° C abgesenkt werden. Speziell bei extrem warmen Temperaturen 
empfiehlt es sich die Trauben in mehreren Stufen vorzukühlen.

Um dieses Verfahren (Teilmazeration) auch bei einfacheren Weinen 
einsetzen zu können, besteht auch die Möglichkeit mittels der einge-
bauten Intervallsteuerung die Maische nur alle 2 - 3 Stunden mit CO2 
zu durchfluten, dabei den Tresterkuchen zu brechen und die Maische 
weitgehend vor Luftsauerstoff zu schützen. Eine Kühlung von außen ist 
dabei vorteilhaft. Auf diese Art und Weise ist eine kostengünstige Pro-
duktion mit ausgezeichneten Ergebnissen möglich.

Vorteile

→→ Temperaturabsenkung in sehr kurzer Zeit, dadurch gezielte Beeinflussung der Maischestandzeiten, 
um zusätzlich gewünschte Inhalts- und Farbstoffe zu erhalten

→→ keine mechanische Belastung der Maische
→→ Minimierung der Schwefelung
→→ Umwälzung der Maische durch aufsteigendes CO2

→→ Aufbrechen des Tresterkuchens
→→ gezielter Oxidationsschutz durch zeitgesteuerte CO2-Dosierung während der Standzeit
→→ Verstärkung der Farbintensität
→→ kräftigere Struktur
→→ Verringerung der mikrobiologischen Aktivität bei Maische unter 15° C

Seiteneinschublanze
(System Linde)

Bodendüse
(System Linde)

Steuerung MS 1 - 2
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Maischebehandlung mit CO2 IV.
Kombinationsanwendung.
Diese Anwendung wird dann eingesetzt, wenn Oxidationsschutz und 
Abkühlung des Traubengutes um mehr als 5° C, aber keine Mazeration 
gewünscht wird. Diese Methode kann direkt mit dem Einsatz von CO2-
Pellets verglichen werden, jedoch in automatisierter Form.

Wie im Schema ersichtlich, wird CO2-Schnee pulverförmig durch 
Schneehörner nach dem Rebler in den Trichter der Maischepumpe bei-
gemengt. Durch die feine Verteilung kommt es zu keinen Verbrennun-
gen der Trauben, was beim Einsatz von Pellets vereinzelt vorkommen 
kann. Dieses Verfahren erfordert eine effiziente Absaugvorrichtung für 
das überschüssige CO2-Gas. Auch hier erfolgt die CO2-Dosierung durch 
eine Pumpensteuerung. Die Positionierung der Schneehörner kann 

auch über Traubenförderbänder, Traubenrutschen, Vibrationswannen 
sowie alle anderen Traubenförderanlagen erfolgen.

Auch die nachträgliche Umrüstung bestehender Anlagen ist jederzeit 
möglich.

Vorteile

→→ Permanenter Oxidationsschutz
→→ extreme Primärfrucht
→→ keine erhöhte Trubbelastung
→→ Reduktion der Schwefelung
→→ gute Kühlwirkung bei hohen Außentemperaturen
→→ Arbeitserleichterung bei nicht optimalem Traubenmaterial
→→ zusätzliche Frucht braucht Säure und niedrigen pH-Wert

CO2-Schneedüse

Schneehorn - Mini

Kühlung nach Rebler (Niederösterreich)

Maximaler Oxidationsschutz
Temperaturabsenkung max. 5° C möglich
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Maischebehandlung mit CO2 V.
Kostenrechnung.
1.000 kg Maische sollen von 20° C Ernte
temperatur auf eine Maischetemperatur von 5° C 
abgekühlt werden.

Erntetemperatur 20° C minus Endtemperatur 5° C 
ergibt eine Temperaturdifferenz von 15° C.

Die benötigte Kohlensäuremenge erhält man 
nach folgender Formel:

Maischemenge [kg] x Temperaturdifferenz [° C] 
x 0,0162 = Kohlensäureverbrauch [kg]

Rechenbeispiel: 
1000 x 15 x 0,0162 = 243 kg CO2

Für das Kühlhalten der Maische werden nochmals 
ca. 10 - 20 kg pro Tag benötigt. 
Sollte eine Kälteanlage zur Verfügung stehen, 
kann die Kältemenge zum Kühlhalten fast ganz 
ersetzt werden (bis auf die Gasmenge, welche 
für den Oxidationsschutz erforderlich ist). 
Die Kältemenge zum Abkühlen kann merklich 
verringert werden.

Bei einer Maischestandzeit von ca. 10 Tagen 
ergibt sich daher folgender Verbrauch:

243 kg + (10 x 15 kg) = 393 kg CO2

Umgerechnet auf 1 Liter Wein werden ca. 0,5 kg 
CO2 benötigt.

Wird lediglich ein Oxidationsschutz gewünscht, 
werden ca. 10 - 15 g CO2 pro Liter Wein benötigt 
(Erfahrungswert aus der Praxis).

Für die sogenannte Teilmazeration (siehe 
Seite 22) kann mit ca. 20 - 100 g CO2 pro Liter 
Wein gerechnet werden.

Maischesteuerung MS I
Grundmodul
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Maischebehandlung mit CO2 VI.
Hardware I.

C02-Schneedüse
(Milchgewinde)

C02-Schneedüse
(Halbholländer)

C02-Leitungseinspeisung
5/4“ österreichisches Weingewinde

C02-Schneedüse 90°
(Sonderanfertigung)
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Maischebehandlung mit CO2 VI.
Hardware II.

C02-Schneedüse „Mini“

C02-Lanze seitlich
(5/4“ Weingewinde)

C02-Lanze seitlich
(Milch DN 40)

C02-Lanze seitlich
(Milch DN 50)
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Maischebehandlung mit CO2 VII.
Hardware III.

MS I - Steuerung

MS I - 4MS I - 2 KH+

MS I - 2
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Praxisbeispiele I.

Handschneehorn

C02-EntnahmestelleAnschlussplatte für CO2-Bündel

C02-Druckminderer Mini
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Praxisbeispiele II.

CO2-Druckminderer HR 10

Traubenrebler (Südtirol)Kühlung nach dem Rebler (Niederösterreich)

Hochdruckreiniger Wasser-Luft
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Praxisbeispiele III.

MS I – 2 KH+ Schaltschrank (Steiermark)

Traubenübernahme (Italien)Zentrale Gaseversorgung (Niederösterreich)

Maischepumpe (Südtirol)
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Notizen.
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Linde Gas GmbH
Carl-von-Linde-Platz 1, 4651 Stadl-Paura, Österreich
Telefon 050.4273, Fax 050.4273-1900, www.linde-gas.at

Vorsprung durch Innovation.

Linde ist mehr. Linde übernimmt mit zukunftsweisenden Produkt- und Gasversorgungskonzepten eine Vorreiterrolle im globa-
len Markt. Als Technologieführer ist es unsere Aufgabe, immer wieder neue Maßstäbe zu setzen. Angetrieben durch unseren 
Unternehmergeist arbeiten wir konsequent an neuen hochqualitativen Produkten und innovativen Verfahren.

Linde bietet mehr – wir bieten Mehrwert, spürbare Wettbewerbsvorteile und erhöhte Profitabilität. Jedes Konzept wird exakt 
auf die Bedürfnisse unserer Kunden abgestimmt. Individuell und maßgeschneidert. Das gilt für alle Branchen und für jede 
Unternehmensgröße.

Wer heute mit der Konkurrenz von morgen mithalten will, braucht einen Partner an seiner Seite, für den höchste Qualität, 
Prozessoptimierungen und Produktivitätssteigerungen tägliche Werkzeuge für optimale Kundenlösungen sind. Partnerschaft 
bedeutet für uns jedoch nicht nur wir für Sie – sondern vor allem wir mit Ihnen. Denn in der Kooperation liegt die Kraft wirt-
schaftlichen Erfolgs.

Linde – ideas become solutions.
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Ansprechpartner Verkauf/Technik

Ing. Peter Hochreiner 
Tel./ Mobil (0664) 804273-1434 
Fax 050.4273-701434 
peter.hochreiner@linde.com

Linde-Verkaufsstellen

Besuchen Sie unsere Homepage, wo Sie die nächstgelegene Linde-Verkaufsstelle mit Kontaktdaten und Öffnungszeiten finden:

www.linde-gas.at/standorte


