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a vpozorriuje na razné provozni obtize.
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Potreba ustaviéného zvySovania a zhospodérne-
nia vyroby pekarskeho drozdia si vyzaduje postup-
ného prechodu periodickych vyrobnych spésobov na
kontinuitné. V prechodnom obdobi treba vyuzivat
vietkych moznosti, ktoré dovoluji lepsie vyuZitie
jestvujicej kapacity vyrobného zaradenia bez vel-
kych investicii, a to uz z toho dévodu, Ze len doko-
nalé presktSanie a overenie novych technologickych
postupov dava podklady pre vyhladové budovanie
novych zavodov s modernou technikou.

Takyto postup zvolili v trenéianskej drozdiarni,
ked v roku 1949 prikroéili k prvym pokusom s po-
lokontinuitnou vyrobou pekarskeho drozdia. Zaria-
denie, ktoré bolo k dispozicii, pozostavalo z troch

propagaénych valcov, jednej kade predkvasnej o ob-
sahu 200 hl a zo Styroch kvasnych kadi o obsahu
1000 hl, vybavenych velajemnym keramickym ve-
tranim. Vyrobny spbsob v trendianskej droZdiarni
je zamerany na vyrobu droZdia so siéasnou vyro-
bou liehu. Vyroba dosahuje v stiéasnej dobe zhru-
ba 10 ton drozdia za 24 hodin. Tato produkcia sa
uskotoéfiuje pomocou fermentacie, ktord ma k dis-
pozicii vzdusny kompresor o vykone 2300 m3 nassa-
vaného vzduchu za 1 hodinu pri 1 ata, pfi 20 °C. Na
1 kg novovytvorenych kvasnic sa spotrebuje prie-
merne 3,5—4 m? vzduchu, éo odpoveda asi 9—10 m3
vzduchu na 1 m3 zapary.
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Zavedenie novej technolégie neobiSlo sa bez po-
éiatoénych tazkosti. Vyskumnickou pracou sa vSak
podarilo prvé netspechy prekonat, nové technolo-
gické postupy spresnif a tymto dosiahnut také zvy-
Senie produkcie, Ze v rokoch 1951—1954 sa vyro-
bilo v Trenéine spolu asi 13000 ton kvalitného pe-
karskeho droZdia. Tieto uspechy vyroby su najlep-
8im dbokazom Zivotaschopnosti novej metody, ktora
ma predpoklady d’alSieho vyvoja smerom.k vyrobe
plnokontinuitnej.

Priemerna vytaZnosf za uvedené produkéné obdo-
bie ¢&inila véitane drozdia nasadného 53,5 % + 13 %
liehu, poéitané na melasu s 50 % polariza¢ného
cukru.

Na rozdiel od znadmych kontinuitnych vyrobnych
spbsobov, aplikovanych pri fabrikicii krmného droz-
dia, je vyrobny sposob trenciansky uz ¢iastocne za-
merany na uplatnenie niektorych znakov kultivacie
v pohybu, u ktorej, ako sa ukazuje, prebieha meta-
bolizmus kvasnic ekonomickejSou cestou ako pri
kultivaciach spésobom periodickym.

Polokontinuitny spdsob vyroby pekarskeho droz-
dia vyuziva teoretického predpokladu, Ze generacny
éas, za ktory sa pocet kvasniénych buniek zdvoj-
nasobi, je 3 hodiny, ¢o odpovedd maximélnemu
hodinovému prirastkovému faktoru 1,2599. Za tohto
predpokladu vytvoria sa z 1 kg kvasnic za 3 hodiny
2 kg, lebo 1 X 1,25993 — 2, Teoreticky hodinovy
prirastok poétu kvasniénych buniek je tedy okolo
26 9% z povodného mnoZstva. V drozdiariach byva
vSak prakticky dosaZitelny prirastkovy faktor nizsi,
a to asi 1,2, éo odpovedi generaénému ¢éasu pribliz-
ne 3,8 hod.

Treba v8ak pritom braf zretel i na ti skutoénost,
Ze rozmnoZovanie kvasnic nie je linearnou funkciou
¢asu, ale Ze za podmienok drozdiarenského kvase-
nia sa kvasnice rozmnoZuju v rytmickych im-
pulsoch a Ze po vypuleni materinskej buiky
(v 3—5, v T—9 hodine atd.) nastiva pravi-
dene obdobie wvyéerpania. V doésledku vzajom-
ného poésobenia prostredia, teploty a metaboliz-
mu zZivého organizmu strieda sa obdobie relativneho
klI'ndu s fazami d'alSiecho rozmnoZovania, ¢o sa opa-
kuje do tej doby, pokial je droZdiarenska zapara
zasobované Zivinami.

Hlavné znaky polokontinuitného vyrobného spo-
sobu su tieto:

1. Podl'a spdsobu obvyklého pri periodickom ve-
deni droZdiarenského kvasenia sa cez 4 stupne pro-
pagacie vyrobi tzv. druha generacia s vyfazkom
2.000—2.100 kg kvasnic a 90 hl® lichu (vytaZok na
melasu 50 %nh: 40 % kvasnic 4 18 % liehu).

2. Styri kvasné kade o obsahu 1000 hl sa prepas-‘

tacim potrubim spriahnu v jeden cyklus kvasenia,
ktory sa zahaji nasadenim sladinky v prvej kvas-
nej kadi 600—700 kg nasadného drozdia II. genera-
cie. Vhodne zvolenym éasovym intervalom pri pre-
pustani kvasiacej zépary z jednej kade do daliej
moZe sa polokontinuitné kvasenie rozdirit zo Styr-
kadového cyklu aZ na cyklus 6 pripadne 8kadovy,
¢o sa uskutoéfiuje pri rovnakom poéte kvasnych
kadi, stojacich k dispozicii.

3. Po 3145 hodinovom kvaseni, pri dodrziavani
P_Pedpisaného pritokového schématu a zriedeni, do-
siahne kvasiaca zdpara v prvej kvasnej kadi objem

720 hl. Za tento ¢as sa v tejto zdpare pévodné mnoz-
stvo kvasnic priblizne zdvojnésobilo, takZe prevede-
nim polovice kvasiacej zapary do druhej kvasnej ka-
de (asi za 40 minat) zakvasime tito rovnakym
mnozstvom kvasnic, akym bola melasova sladinka
v prvej kadi povodne zakvasena.

4. Prva kvasna kada, v ktorej zostala polovica
kvasiacej zapary, sa temperovanou vodou doplni tak,
aby objem po pripusteni zbyvajlicej melasovej sla-
diny a Zivnych soli, podfa predpisaného pritokové-
ho schématu a po ukonéeni kvasenia, bol opdt 720
hl (zriedenie 24nasobné).

Podobnym spdsobom sa postupuje i u d'alsich ka-
di jedného polokontinuitného cyklu. Podl'a tohto po-
stupu je zrejmé, Ze nasadné drozdie pre kazdé na-
sledujice kvasenie sa vZdy vyraba v kadi predchad-
zajucej toho istého cyklu kvasenia. Nédsadné droz-
die II. generacie vystaéi potom pri 4kadovom cykle
asi na 14 expediénych kvaseni. Pri sposobe periodic-
kom by sa na vyrobenie expediéného drozdia zo 14
expediénych kvaseni spotrebovalo 4nasobné mnoz-
stvo nasadného drozdia, ktoré by sa muselo ako III.
generacia zvlast vyrabaf a ktoré by sa znova sepa-
rovalo a lisovalo ako drozdie expediéné.

Zavedenim polokontinuitnej vyroby drozdia zvy-
sila sa malou upravou bez velkych investiénych na-
kladov kapacita vyrobného zariadenia asi o 20 7%,
fyzickd namaha sa znizila asi o 15 % a vyrobné na-
klady asi o 10 %. -

Vyskytli sa v8ak i rozne fazkosti. PredovSetkym
treba poukazat na obéas sa vyskytnuvsiu aglutina-
ciu fyziologického, niekedy i infekéného poOvodu.
Aglutinacia vyskytuje sa v rozlicnom rozsahu a
ohrozuje kvasenie najmé v poslednom §tadiu cyklu.
Vypestovanim zvlast odolného prevadzkového kvas-
ni¢ného kmena, prisnym dodrziavanim technologic-
kej discipliny a presnou kontrolou prevadzky sa po-
darilo i tieto nepravidel'nosti znizif na minimum.

Praktické uplatnenie zasad polokontinuitného ve-
denia drozdiarenského kvasenia treba hodnotif ako
pokus o vychodisko zo Stagnacie droZdiarenského
priemyslu, do ktorého sa tento dostal nespravne hla-
sanym a uplatiiovanym konzervatizmom. Vydareny
pokus je viak iba zad¢iatkom na ceste k d'alS§iemu zdo-
konaleniu a k zhospodarneniu vyroby smerom pre-
chodu na technologické postupy plnokontinuitné.

Avsak i v povodnej tprave sa naskytd mozZnost
k eSte d'alSiemu zdokonaleniu uvedenej metédy, naj-
mé pri aplikacii velajemného keramického prevetra-
vania drozdiarenskych zapar. SkonStruovanim zlep-
Seného typu destilaéného pristroja podla navrhu
InZz. E. Gregora, pri ktorom sa uZ pri destilécii droz-
diarenskych zapar odfahuju ukvapové produkty, je
mozné vyrabaf surovy droZdiarensky lieh prvotried-
nej kvality. Zavedenim koncentrovanejsich melaso-
vych sladin do vyroby (zriedenie asi 18néasobne),
pri vhodnej Giprave vyrobného procesu na vytaznost
50 9% drozdia a 14—15 % liehu  ukazuje sa moz-
nost dokonalého vyuzitia vSetkych déleZitych zlo-
Zziek zakladnej suroviny a dalSieho zvySenia kapa-
city vyrobného zariadenia pri zvySenej vyrobe prvo-
triedneho surového lichu droZdiarenského, ktory bu-
de lacnejsi, ako lieh z priemyslovych liehovarov
melasovych.



