Pivovarsitvi a sladarstei

Intenzifikace vyroby piva jednofazovym zpfisobem

Ing. HELENA SEDOVA, Ing. MICHAELA POLEDNIKOVA,

Vyzkumny tstav pivovarsky a sladafsky, Praha

Zavadéni novych zkradcenych technologickych postupt
vyroby piva je zplisobeno ekonomickym tlakem, jenZ
zasahuje piedeviim do oblasti investinich ndkladi a
tasového fondu pfi pPestavb& a modernizaci pivovarskeé
vyrobni zdkladny. V soucasné dobg pouZivana techno-
logie a technické zafizeni vyZaduji pfi vistavbé nejen
znatndé vysoké investiéni ndklady, nybrz i doba vystavby
se neamérné prodluZuje, a tim se celd akce podstatné
zdrazuje. U klasické vyroby jsou nejvétdi investinf na-
roky na lezacky sklep, ktery je také tasové nejdéle za-
lizenym vyrobnim tsekem. Technologie jednofdzového
zptisobu spliiuje podminky pro to, aby se stala inovaci,
kterd prinasi efektivnost jak na tiseku ekonomickém, tak
i vyrobnim.

Jednofdzovéd vyroba piva se z hlediska prabg&hu riisto-
vé krivky kvasinek nelisi od normalniho kvaSeni, aviak
se zietelem na dosud pouZivanou klasickou technologii
je mezi ob&ma zplisoby zdsadni rozdil:

1. odpada nutnost preferpavat mladé pivo do leZdc-
kého sklepa,

2. zrani piva a syceni CO, je spojeno v jednu fazi
s hlavnim kvafenim,
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3. vyluduje se moznost neZadouciho provzduSnéni mla-
dého piva, kiteré nastavd pPi sudovdni, a tim se zabra-
finje tvorb& néklerych negativné plsobicich prekurzori
aromatickych latek, napf. 2-acetolaktatu.

Tyto uvedené technologické rozdily maji rozhodujici
vliv na celkovou koncepci pivovaru. Kromé zkraceni vy-
robni doby o 60 aZ 65 Y odpadaji ndroky na leZdcky
sklep a pFfi vyuZiti velkoobjemovych tanka s konick{m
dnem lze podstatn& sniZit stavebni investice, protoZe se
ve vélsingé pripadd buduji ve volném prostranstvi

Vyzkum jednofdzove vyroby piva byl zahdjen v roce
1969 tvodni oponenturou a v roce 1970 byly pfedéany
podklady k vyrobé prototypového tanku. Ovéfovaci pro-
vozni zkouSky se konaly v roce 1975 aZz 1976 v pivovaru
Kutnd Hora. Na vyzkumném ikolu spolupracovalo stroj-
ni oddéleni VUPS a dtvar ekonomického vyzkumu kon-
cernu Pivovary a sladovny, Praha.

1. Cylindro-konické tanky

Vy§ska a primér velkoobjemovych tankll jsou zdvislé
na vrcholovém dhlu kénického dna. Optimédlni hodnota
tihlu je 75° Vrcholové dhly nad 85° nezajiStujl doko-
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nale odstranéni usazenych kvasnic, zatimco uhly ostrej-
51 meZ 70° poZadavek dokonalého odstranéni kvasnic
z tanku spliuji, avSak pro poZadovany objem [nad
1000 hl] byvaji znatné vysoké. U pfilis vysokych tanki
s malym primérem je pohyb substrdtu vlivem unika-
jiciho CO, velmi mohutny a prakticky odpovida inten-
ziviimu michdni. Pohybem se sice zlep3uje styk kvasi-
negk se substrdtem, a tim se zkracuje doba kvaSeni, aviak
prilis intenzivni proudéni neni Zadouci, protoZe rychle
kvaSena piva v michaném prostfedi maji prdazdnou chut
a senzoricky odlisny charakter., Pfi sprdvné geomelrii
tankd pripadd asi 72 % z celkové vy3ky na vyiku vélco-
vilé gasti. K zajiSténi rovmomérného pPenosu chladu a
dostatetného pohybu pri kvaseni nemé&l by praomér tan-
ki pfesahnout 7,5 m.

5e zretslem na technologii jsou chladici duplikdtory
umistény pouze na vdlcovitém lubu, a to na spodni, stfed-
ni a horni ¢dsti. Piocha a umisténi chladicich selkci musi
zarucovat se zfetelem na teplotni anomdlii piva rovno-
mérné a rychlé ochlazeni na nizkou teplotu. Intenzita
chlazeni zavisi nejen na pouZitém chladicim médiu, ny-
brz i na konstrukci duplikdtorfi. Pfi dobré funkei chla-
dictho zatizeni mélo by se zchladit pivo z 15°C na 1°C
nejdéie za 36 hodin.

Izolace tankidt musi byt dokonala, aby nenastaly vy-
kyvy teploty uvnit® tanku vlivem okolni teploty. Pro
izolované stény venkovnich tanki se uvddi jako dosta-
tecnd hednoia koeficientu prostupu lepla 1.047 kj/m? h °oC.
Pii nasich pokusech jsme pouZili jako izolatni materidl
polyuretanovou pénu, kterd byla pokryta plastém z hli-
nikového plechu. Pro deseticentimetrovou wvrstvu byla
hodnota prostupu fepla v naSem pFipadé podstatng
priznivejsi (pramér 0,084 kJ/m? h°C). Za téchto pod-
minek by se zvySila teoreticky teplota v tanku pfi dva-
cetistupfiovém teplotnim rozdilu okoli o 0,015°C za
24 hodin.

Regulacni prvky teploty udrZuji pouze maximélni a mi-
nimédlni nastavenou hodnotu podle zvoleného ¢asového
intervalu. Proti pfetlaku a podtlaku se pouZivaji pfetlako-
podtlakové pojistné ventily. Jejich podet a primér je
urden velikosti kvasného tanku.

Pro velkokapaciini tanky je nutno budovat samostat-
nou sanita¢ni stanici, aby se mohly tanky podle potieby
v libovoin&é dob& sanifovat. Vzhledem k tomu, Ze se
k sanitaci ponZivd vyhradné mechanického myti, must
h¢t tanky uvnit¥ hladké a z materidlu, ktery odolavé
korozi a vysoké teploté. Nejvhodnéjsi je nerezavdjicl
ocel. Ve veétSingé pFipadl se pouZivd k sanitaci horky
roztok NaOH ({2 aZ 2,5 %, teplota 75 a¥ 80°C], nékdy se
kombinuje alkalické a kyselé myti tankG. Otddeci myct
hlavice se umisfuje pod horni viko fanku a je nasmé-
rovana tak, aby proud mycich roztokt zasdhl prstenec
vyloutené pokryvky, kterd se usazuje na sténdch ve
vy¥3ce hladiny piva.

2. Technologické podminky

Tvorba nékterych aromatickych latek pri kvaSeni ve
velkoobjemov§ch tancich je spojena s postupem dop!-
fiovani tank{i jednotlivimi varkami. V p¥ipads, 7Ze se
tank doplni b8hem 15 hodin, lze kaZdou ferpanou véarku
zakvasit plnou ddvkou kvasnic [0,5 1 hustfch kvasnic/
/h1]. Jestlife se nemiife splnit tento poZadavek, sni*i se
u prvni varky ddavka kvasnic o 40 % a teprye u poslednf
varky se upravi mnoZ#stvi zdkvasu tak, aby po doplnéni
odpovidalo b#Zné koncentracl. PFi dlouhodohém pln&nf
tankid je podporovéna tvorba prekurzorii vicinalnich di-
ketonti vlivem presyceni spodnfch vrstev mladiny kysli-
kem, ke kterému dochézi pfi kaZdém Cerpdni nové vér-
ky. Postupny pfisun kysliku do rozkvaSené mladiny zpii-

sobuje prodlouZeni prvail faze ristové kfivky a zviZenou

biosyntézu valinu a isoleucinu, jez je vidy spojena
s tvorbou prekurzord vicindlnich diketont. Exogenni va-
lin a isoleucin vyuZivaji kvasinky aZ v pozd&jSim useku
kvaSenl. Z uvedenych divodd by nemé&lo dopliiovanf tan-
kil trvat déle neZ 24 hodiny. :

7 bé&iné praxe je znadmo, Ze pii rychlém rozkvadeni
mladiny [napF. vlivem vyS5i teploty] se vytvofi vZdy
vice vedlejSich metabolith neZ pfi pozvolném rozkvaso-
vani. I kdyZ z hlediska zkrdceni vyrobni doby by bylo
zakvaSovani pri vy3si teploté vyhodngjsi, zvolili jsme
nizkou zakvasnou teplotu, abv se potladil vznik neZf-
doucich aromatickych idtek. Podle naSich vysledkd je
optimdini zakvasna teplota pro 10% mladinu 7°C, pro
12% mladinu 6 °C. Obg teploty byly jest® urfeny se zfe-
telem na uvolnéné teplo pri kvaSeni. DodrZenim zédkvas-
nych teplot se zajisti zvySeni teploty na poZadovanou
hodnotu pro zrdni piva bez regulaniho z&sahu. Pouze
pii surogaci sacharosou nad 150 by mohla vystoupit
teplota pri kvaSeni nad 15°C, protoZe takto upravené
mladiny obsahuji vEtSi mnoZstvi zkvasilelného extraktu.
V téchto pfipadech se musi zapojit pri kvaeni regu-
lace teploty. Prib&h teplot pfi jednofdzovém kvaSeni
je vyznaten na obr. 1.
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Obr. 2. Aromatické ldatky v 10% pivé

Doba zrani mladého piva je zavisld na teplot® a na
koncentraci kvasinek. Podle laboratornich pokusii se
urychluje zrdni se stoupajici teplotou aZ do 22°C bez
negativnich f#cinki na senzorické vlastnosti piva. Za
ukazatele rychlosti zrdni piva jsme zvolili pokles kon-
centrace diacetylu. Piva, kiterd obsahovala méné& diace-
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tylu ne¥ 0,2 mg/l, jsme povaZovali za chufové zrala.
Pribdh redukce diacetylu pfi 22°C je velmi rychly,
avZak soutasn® nastdvd autolyza kvasinek, jestliZe zlsta-
nou ve styku s pivem deldi dobu. Rozhodujicim fakto-
rem stupn# autolyzy bun¥k je jejich koncentrace v pivé.

Pfi 15°C je tbytek diacetylu pomalej$i, jeho obsah
klesl pod 0,2 mg/l aZ za 35 hodin. Negativni vliv auto-
1§zy pFi této teplot® byl zjistiteln§ po 48 hodindch (po-
#itano od doby dosaZen! teploty 15°C].

Redukce diacetylu pfi 10°C byla jeSt2 pomalejsL
Koncentrace 0,2 mg/l bylo dosaZeno tém&F po t¥ech
dnech a zjistiteln4 autolyza po 120 hodindch.

Pro provoznf zkou¥ky se zvolila teplota zrénf 15 °C.
Sledoval se d&inek doby trvani této teploty pfi neome-
zené koncentraci kvasinek na obsah aromatickych 1l4-
tek. Bshem 3 aZ 5 dnii se dosdhlo obdobného sloZeni
aromatickfch latek jako u srovnévacich vzorkd (obr. 2
a 3), koncentrace n&kterych sloudenin byla v pokusnych
pivech pfiznivéjsi.

Ot4zka sedimentace kvasinek a vyf&ifen! piva je z hle-
diska filtrovatelnosti velmi dfleZit4 a byla prvnim argu-
mentem pracovnikli z praxe proti jednofdzovému zpl-
sobu vyroby piva. Vychézi-li se z provoznich zkusenosti
s kvasnymi kad&mi, vznikaly vZdy potiZe se sedimentaci
kvasnic pfi v§3kdch vrstvy mladiny nad 2,5 m. Byla pro-
to zna®né obava, jak bude probfhat sedimentace pfi vy3-
kach mladiny okolo 9 a% 14 m. Na zdklad# pokust s riz-
nymi kmeny se zjistilo, Ze rychlost sedimentace krupig-
kovitfch kvasinek je zdvisld na stupni prokvaSeni, aviak
pfi dosaZeni kone&ného stupn® prokvaseni sedimentovaly
viechny zkouZené kmeny velmi rychle bez zfetele na
v§sku vrstvy mladého piva. Technologie jednofazového
zpisobu vyroby piva umoZiiuje dosidhnout vZdy konet-
ného stupn& prokva3eni, takZe potfZe se sedimentacl ne-
byly zjistény. B&hem 12 aZ 15 hodin po dosaZeni teploty
15°C klesla koncentrace kvasinek aZ na hodnotu 0,1 g
sudiny/l. Tato koncentrace byva u dobfe sazenych piv pfed
stdfenim. Kvasnice se odpou3tdjf z tanku jiZ b8hem zré-
nf piva (pfi teploté 15°C).
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Obr. 3. Aromatické ldtky v 12% pivé

Aby se dodrZely obdobné podminky pfi zrdni a chla-
zenf mladého piva jako pfi norméalnim dokvaSovéni, mél
by byt prostor nad hladinou co nejmen3i. Se zietelem na
tvorbu krouzkidl byva volny prostor aZ 20 % z celkového
objemu. V porovnani s volnym prostorem v leZdckém
tanku je uvedend hodnota zna®n& v&tsi, a proto jsme
tento nepfiznivy vliv omezili kva$enim pfi konstantnim
pfetlaku 0,1 MPa. Tento zdsah umoZiiuje plnit tank aZ
na 92 % celkového objemu bez nebezpeti pfep&néni. Po-
jistné pretlakopodtlakové ventily udrZuji pfetlak 0,1 MPa
bez hradiciho pfistroje.

RozloZeni koncentrace CO; v celém priafezu vydky
vrstvy piva bylo stejné. Vliv hydrostatického tlaku na
koncentraci CO; se uplatiiuje pouze pfi kva3eni bez pro-
titlaku, takZe v riznych v§3kach je také riizny obsah
CO, v pivé. K tomuto koncentratnimu rozvrstveni pfi
kvaSeni pod tlakem nedoch&zi, protoZe koncentralni
rovnovaha se ustdli jiZ v prib&hu hlavniho kvaSeni a je
zdvisld pouze na teplot® a daném pietlaku. Podle ziska-
njch vysledkd byl obsah CO; pfed stadenim cca o 30%
vy33l ne# v leZdckych tancich pfi normélnim dokva3o-
vani.

PFi provoznich zkoudkdch se pohybovala doba hlavni-
ho kvadeni u 10% mladiny mezi 4 aZ 5 dny, u 12% mla-
diny mezi 7 aZ 8 dny. Za uvedenou dobu se zvySila tep-
lota v tanku na 15°C a pfi této teploté pivo dozravalo
{prim&rné 3 dny). Po vycifeni piva pfi uvedené teploté
se odpustil hlavni podil usazenych kvasnic, zbyvajici
&dst s vyloufenymi kalicimi ldtkami aZ pred stadenim.
Usazené kvasnice se nemohou odpou$tét nebo pfeferpa-
vat pfimo do oteviené nddoby, protoZe siln& péni vlivem
uvoliinjiciho se CO,, a proto se nemfiZe dobfe urfit roz-
hrani mezi kvasnicemi a pivem v priizorové asti vyto-
kového potrubi. Dochazelo by v tomto pfipadé k velkym
vytratdm piva. Z tohoto diivodu se musi kvasnice od-
poustét do sh&rného tanku, ve kterém je nastaven pfe-
tlak 0,15 aZ 0,18 MPa. Pfi tomto zapojeni jsou ziraty mi-
nimilni a rozhrani mezi pivem a kvasnicemi je ostfe
zfetelné. Po uplynuti doby zrani se zatne intenzivn@
chladit aZ na teplotu okolo 0°C, pfibliZné mezi 8. aZ 11.
dnem po zakvaSeni. Nejkrat$i doby leZeni pfi 0°C jsou
u 10% piva dva dny, u 12% piva t¥i dny. Pfi chlazenf
klesne pretlak v tanku max. o 0,02 MPa. V tabulce 1 je
uveden piehled chemického rozboru a senzorické analy-
zy hotov{§ch piv.

Tabulka 1
| 10% pivo 12% pive
Hotova piva | = = ;
: :pokusné sr‘?_:;a |poku3né . :’rg:::}ié‘
Zdanlivy extrakt o 2,51 2 373 3,32
Skutetny extrakt % 3,95 4,22 512 517
Alkohol % | 318 3,03 3,69 3.58
Pilvodni konc.
mladiny % 10,18 10,15 12,26 12.11
Zdanlivé prokvaSeni % 03 72,2 73,7 72.8
skuteéné prokvadeni % | 61.2 58,4 58,2 57.3
DosaZitelné
prokvadeni % | 78,5 77.4 77.9 77.8
Barva podle Branda % |0,50—0,55 0.45—0 50 0,55—0 60 0,50—0,55
€0 % 0,38 32 o, 0,38
Celkova intenzita |
ving 3.0 30 | io o
Riz 3,0 | 30 2.7 2,8
Flnost 2.9 | 2.7 2.8 29
Intezita hofkosti 31| 2y 2,8 3,1
Charakter hofkosti 2.6 2.7 2.4 3.1
Obliba 35 40 3’8 ‘ 38
|

Kvalita piva p¥i jednofdzové vyrob® je zdvisld na do-
drZenf téchto podminek:

1. nizkd zdkvasné teplota,

2. normélni zdkvasnid divka se upravuje u
vych varek podle doby trvani plnéni tanku,

3. doba plnéni tanku by méla byt co nejkratsi, nikdy
by neméla pfesdhnout 24 h,

4. udr¥ovat obsah kysliku ve studené mladiné okolo
6 mg/l; nikdy neprovzdudiiovat dodatecné v tanku za-
kvaSenou mladinu.

5. nezvy3ovat teplotu pfi zrani nad 15°C,

6. odpustit hlavni podil usazenych kvasnic po vycCife-
ni piva v teplé f4zi nejpozd&ji za 24 I,

7. zrald piva zchladit co nejrychleji na teplotu okolo
0°C [nejdéle b&hem 36 h),

8. velikost tankd by mé&la odpovidat dennimu vysta-

jednotli-
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vu a kapacité varny, aby se tanky doplnily b&hem 15 ho-
din. Pivo z tanku by se mélo stoéit v priib&hu jedné pra-
covni smény, maximélné v prodlouZené sméné,

3. Ekonomicka fivaha

Ekonomicka dvaha o jednofdazové vyrobé piva byla pro-
vedena na zakladd provoznich zkoudek a vypracovéni
podkladi pro pivovar s ro&ni kapacitou 600 000 hl. Hlav-
ni faktory, které rozhoduji o investié¢ni ndro&nosti, jsou
zkrdaceni vyrobniho procesu a instalace tanka ve volném
prostoru. Investiéni pfinos u jednofézového zpilisobu je
tak progresivni, Ze pfevaZuje i nepfiznivy vliv zdmény
konstrukéniho materidlu pfi ekonomické tvaze. Pro jed-
nofdzovou vyrobu se poditaly ceny tankl z nerezavéjici
oceli, pro klasicky zpisob ceny za ocelovy material
s vnitinim epoxidovym natérem. Srovnavaci jednotkou
byl pivovar pro klasickou wyrobu uvedené kapacity.
Z porovnani obou technologii vyplynuly tyto zdveéry:

1. pro klasickou vyrobu se vyZaduje objem vyrobniho
zafizeni spilky a sklepa 133200 hl, u jednofdzové vy-
roby pouze 44 850 hl;

2. lUspora zastavéné plochy pro instalaci zaftizeni do-
sahuje témef 85 %. U klasické technologie je zastavéna
plocha 10800 m? zatimco u nové technologie pouze
1600 m2 Pfi hodnoceni investiCnich nakladii ptipadé
na stavebni nédklady sniZeni asi 80 %;

3. se zietelem na zménu konstrukénfho materialu, ne-
rezaveéjici ccel, ofekdva se zvyseni sirojnich investic asi
07 aZ 8 %;

4. celkovd Tspora invesitnich nédkladd na tdseku spil-
ka — sklep je zhruba 33 Up.

V oblasti vlastnich nédkladfi se dosahuji ispory za sni-
Zeni davky chmele, poétu pracovnikii, za odpisy zdklad-
nich prostfedkd, za sniZeni spotfeby chladu a vody, za
niZ8i naroky na tidrZbu a za ‘sniZeni vytrat. Naopak se
po¢itd se zvysenim spotfeby elektrické energie, PFi vy-
¢isleni téchto ukazateli se pohybuje celkové tspora
vlastnich ndkladi okolo 4 %.
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Jednofazova vyroba piva pfin&3i fadu vyhod v porov-
nani s klasickym zptisobem pfi zachovani stejné kvality
hotového piva. Spojenim hlavniho kvaSeni a dokvaSo-
vani v jednu vyrobni fdzi se odstraiiujf nékteré vyrobni
potize klasické technologie, napf. nedostatedné prokva-
%eni mladiny a nasyceni piv kysli¢nikem uhli¢itym, ome-
zeni tvorby prekurzordl vicindlnich diketonfi apod. Dal-
3im vyznamn¢m pfinosem je sniZeni investinich néarokt
a vlastnich ndkladdi. V soutasné dobé se dokonuje mon-
t4Z dvou prototypovych tankd, kaZdy o objemu 2 500 hi,
v pivovaru Bratislava, ddle montaZ Ctyf tgnki v pivo-
varu Saku v Talinu a zaroveii se pfipravuje rozSifeni
pivovaru Velky Saris, ve kterém md byt instalovdno
25 tankd stejného objemu jako u prototypovych tanki.
Po odzkouSeni funkce uvedenych prototypli bude zaha-
jena sériova vyroba velkoobjemovych tanki s kénickym
dnem v Zavodech Vitézného finora v Hradci Krédlové.

Wepnoea, E., Monenrukosa, M., Mapponosa, B., Karaep, M.:
HurencHdHKauHA NPOH3BOICTBA NHBA ONHODA3HBIM Me-
togoM. Kgeac. npym., 27, 1981, Ne 10, cTp. 218—221.
Onnotasnoe NpoOH3BOIACTBO NHBA HeceT ¢ coboill paa mpe-
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XpaHeHHEM TOTO e KauecTBa roroBoro nusa. CoeqHHeHHEM

rJIaBHOTO  OpoKeHns W J00paKuBaHus B OJHHYIO

IIPOH3BOJICTBEHHYI0 (Da3y YCTPaHAIOTCs HEKOTOPhie MPOH3-

BO/JCTBEHHbIE 3aTPY/IHeHHS KJACCHUECKOH TEXHOJOTHH, Hamp.

HeL0CTaToYHOe cGpoKeHHe OXME/JEHHOTO Cycia H Hachille-

HHE THB YIJEKHCIABIM Ta3oM, OrpaHuHdeHHOe oGpa3oBaHHe

MPEKYPCOPOB BHIHHAMBHBIX JHKeTOHOB HTH. C/enyloumm

SHAYHTEJIbHbIM [PEHMYILECTBOM ABJIAETCA NOHHKEHHE Tpe-

GOBAaHHH K KalBJIOXKEHHAM H NPOH3BOJACTBEHHBIM DACXOfaM.

Teneps OKOHYHBAETCS MOHTA}K [BYX [POTOTHIIOB TaHKOB.

emiocteio mo 2500rn1 Ha nusBoBapeHHoM 3aBofe Craiin

B BparuciaBe, MOHTaK ueThiPEX TAHKOB Ha NMHBOBapeHHOM

zaBone Caxy B TaauHe ¥ 0JHOBPEMEHHO FOTOBHTCA YBe/JHYe-

HHe NHBOBapeHHoro 3aBonaa Beakw Illapnm, B xotopom Gy-

neT yCTaHOBJIeHO 25 TaHKOB TOr0 e 06heMa KaK MPOTOTHIIH,

TMocne nenbiTaHHA pAGOTH NPHBEIEHHLIX TAHKOB B IKCMOIYA-

Tanun OYAET OYHIEHO B XOJ CcepHiiHOoe NpPOH3BOJCTBO BLICO-

KOEMKOCTHBLIX TAHKOB C KOHHYECKHM JHOM Ha 3aBoje HM,

[ToGenonocnoro espaas B r. [pagen Kpaaose.

Sedova, H. - Polednikova, M. - Pardonové, B. - Kahler,
M.: Intensification of Beer Production by One-Step
Processing. Kvas. pram. 27, 1981, ¢&. 10, s. 218—221.

The one-step processing of beer is advantageous
compared wth the clasical way of production. The
quality of the beer producted remains unchanged. By
combining main fermentation with second fermentation
in one procedure, some manufacturing difficulties of the
classical technology are suppressed, e. g. insufficient
level of wort fermentation and low saturation of beer
with carbon dioxide, restriction of vicinal diketone pre-
cursor formation etc. Moreover, the first costs and costs
are decreased. At present, assembly of two prototype tanks
(a 2500 bl capacity] in the brewery Stein (Bratislava)
and of four such tanks in the brewery Saku (Talin)
will be finished in short time. At the same time, enlar-
gement of the brewery Velky Sari¥ is planned, where
25 tanks of the same capacity as the prototypes are
to be erected. After testing function of the prototypes,
series production of high-capacity tanks with conical
bottoms will start in the works ZVU H. Kralové.

Sedov#, H. - Polednikovd, M. - Pardonové, B. - Kahler, M.:
Intensifikation der Bierherstellung durch Eintankver-
fahren. Kvas. pram. 27, 1981, No. 10, 5. 218—221.

Die Bierherstellung im Eintankverfahren bringt im
Vergleich mit dem klassischen Produktionsverfahren
mehrere Vorteile, und zwar ohne Beeintrdchtigung der
Qualitdt des Fertigbieres. Durch die Vereinigung der
Hauptgdrung und Nachgdrung in eine Produktions
phase werden  einige  Produktionsschwierigkeiten
der klassischen Technologie beseitigt, z. B. die
ungeniigende Vergdrung der Wiirzen, die ungeniigen-
de S#ttigung der Biere mit CO; die Begrenzung der
Bildung der Precursoren der vizinalen Diketone u. a.
Einen weiteren Vorteil stellt die Senkung der Investitions-
und Selbstkosten dar. Gegenwdértig wird die Montage von
2 Prototyp-Tanks in der Brauerei Bratislava beendet
(Inhalt & 2500 hl). In der Brauerei Saku bei Talin
(UdSSR) werden 4 Tanks der gleichen Grife installiert.
Nach der Erprobung der erwdhnten Prototype wird das
Maschinenbau- Unternehmen ZVU in H. Kralové die Ser en-
produktion der GroBraumfanks mit konischem Bodem
einfiihren, und zwar vor allem fiir die Erweiterung der
Brauverei V. Sari§ in der Slowakei, wo die Installation
von 25 Tanks & 2 500 hl vorgesehen ist.



