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Pivovar Budgjovicky Budvar prochazi v poslednich le-
tech zasadni rekonstrukci a modernizaci. Celkova kon-
cepce a cile rekonstrukce pivovaru byly pfed nékolika
lety zpracovany formou Studie souboru staveb, podle
které se postupné jednotlivé stavby realizuji. Celkem
je Studie souboru staveb €len&na na 8 staveb, z nichZ
stavba 5 byla pfi realizaci je5té dale rozdélena na stav-
by 5A a 5B. V prvnich &tyFech stavbach byly odstranény
kapacitni rozpory jednotlivfch hlavnich i pomocnych
vyrobnich €lankd a byly postupné vytvdafeny hlavni vy-
robné technické pfedpoklady pro zvySeni kvality vyrob-
kil a pro jeji trvalou vyrovnanost, jako zédkladnich pred-
pokladii pro dosaZeni konkurentni schopnosti piva Bu-
déjovicky Budvar na naroénych trzich v NSZ, zejména
v zemich zépadni Evropy. Vyrazné proexportni zaméfeni
rekonstrukce s nezbytnosti prosadit se proti tvrdé kon-
kurenci zahraniénich pivovard bylo a je spojeno se zvy-
Senymi riziky pFi vybéru a realizaci technického fFeseni
jednotlivgch diléich dkoldi; pfesto zédkladnich cilid bylo
dosaZeno a je moZno konstatovat, Ze export piva Budée-
jovicky Budvar na ndrocné trhy zaznamendva v posled-
nich letech pravidelné 6 aZ 8% meziro¢ni pFirdstky. JiZ
pfed n&kolika lety dosahl vyvoz tohoto piva objemové
nejvyssiho podilu z exportu vSech Ceskoslovenskych piv
na trhy v NSZ. Konkrétné v roce 1988 bylo do rtiznych
zemi v tomto odbytovém smé&ru doddno celkem 205 562
hl. Spole¢né s exportem piva do socialistickgch zemi
dosahuje vyvoz piva Bud&jovicky Budvar vice neZ 52 %
celkové vyroby. Toto vyjimeéné prvenstvi v celém pivo-
varském oboru je nesporné vyrazem a disledkem od-
povédné a svddomité prdce celého Sirokého kolektivu
pracovniki.

PFiznivych vysledk@ bylo dosaZeno i z hlediska efek-
tivnosti celkovych vysledkli zavodu, jak je zfejmé z na-
riistu zdkladnich ukazateli za obdobi uplynulych 20 let
(rok 1968 = 100 %):

vyroba piva celkem 142,48 %
export piva celkem 108,06 %
export piva do NSZ 242924 %
potet pracovnikil 99,67 %
produktivita prdce z vykond celkem 174,64 %

K udrZeni a dalSimu rozvoji dosaZenych v¢sledki pfi-
cpivaji i posledni ucelené etapy rekonsirukce a moder-
nizace dokon&ené v poslednich letech. Konkrétné se
jedna o tyto akce:

— instalace a nasledné rozsiteni linky na plnéni sudi
KEG;
— vystavba novych varen;

— instalace nové komplexné mechanizované
renské linky.

lahvé-

LINKA NA PLNENI PIVA DO SUDU KEG

Sta¢irna sudid KEG je v pivovaru Budé&jovicky Budvar
instalovdna v novém objektu sudové manipulace, ve
kterém je v pfizemi umisténa umyvarna a stacirna kon-
venénich transportnich sudid, sklady a nakladaci ram-
py, ve druhém podlaZi je pak centrdlni filtrani stanice
a staceci tanky. Provoz staéirny KEG ma také sklady
sudii v pfizemi a vlastni linka je ve druhém podlazi.
Obé podlazi jsou spojena automatizovanym paletovym
vytahem, ktery je soucéasti linky a pracuje v pevné vaz-
bé na vlastni provoz linky.

Linka KEG byla uvedena do provozu koncem roku
1985 a v roce 1988 byla dokompletovdna druhym mycim
a p!nicim strojem na soufasny vykon 120 ks sudii KEG
za hodinu s tim, Ze tzv. periferni zafizeni linky (pale-
tovy vytah, paletizatni stroj, myCka povrchu, pfedmy-
vaci stroje, dopravni zafizeni, kontrolni zafizeni a
ostatni) a celkova dispozice linky umoZni dal3i rozsite-
ni na cilovy vykon 180 ks sudii KEG za hodinu.

Pivovar Budé&jovicky Budvar pouZiva pro export su-
dového piva do NSZ tzv. sudy Plus KEG, dvou velikosti
o obsahu 30 1 a 50 1, s jednotnym primérem sudu 400
mm. Sud Plus KEG ma vnitfni z nerezavéjici oceli vy-
robenou ¢&&ast oplastovanou vypénénym polyurethanem
a je vybaven tzv. ko$itkovu armaturou, kterd je pevné
zabudovdna v hornim dnu sudu. Armatura sudu fun-
guje jako dvojity, kapalinovy a plynovy ventil, jehoZ
kapalinova Cast je opatfena vnitfni trubkou sahajici aZ
nad dno sudu. Pomoci této armatury je umyvan vnitfek
sudu, je sud plnén a také na odbytisti Cepovan. Kon-
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strukce armatury vyiu€uje moZnost zneuZiti sudu pro
jiné tcCely. Dodavatelem sudd je firma Schidfer, Neun-
kirchen, NSR a vyrobcem armatur firma Micro-matic
z Danska. Rozhodnuti o zavedeni sudii typu Plus KEG
se s odstupem nékolika let ukézalo jako proziravé a
spravné. Sudy Plus KEG, které byly pfed péti lety no-
vinkou v ziplavé b&znych sudii z nerezavé&jici oceli nebo
z hlinikovych slitin, se v kratkém &ase zejména v Evro-
pé prosadily rozhodujicim zplisopem. Polyurethanovy
plast sudu sniZuje pFi manipulaci hluénost, umozZiiuje
vyuZiti vnéjsi piochy sudu pro reklamni tcely, omezuje
viiv prudkych zmén teploty okoli na obsah sudu a
usnadiiuje nutnou ru¢ni manipulaci se sudy na odby-
tiStich. Z provozni praxe je moZno potvrdit vysokou me-
chanickou odolnost sudli Plus KEG, které dobfe snaseji
b&Znou manipulaci. Nebezpefim pro jejich objemovou
nemeénnost a funkéni schopnost je prakticky pouze zmrz-
nuti obsahu sudu, pfipojeni sudu na pfetlak nad 1,2 MPa
(pravdépodobné na lahev CO, bez dobfe fungujiciho
redukéniho ventilu) a hrubé mechanické po3kozeni pfi
padu plného sudu z velmi vysoké v§sky.

Dispozitni schéma vlastni linky KEG je znazornéno
na obr. 1. VeSkerd vnéjsi manipulace se sudy Plus KEG
se provadi na paletdch EUR 800 X 1200 mm, na které
se v 1 vrstvé uloZi 6 ks suddi a manipuluji se vZdy dvé
nastohované palety najednou. Vidlicovfm vozikem se
v pfizemi uloZi palety na vstupni dopravnik paletového
vytahu (1), ktery palety dopravi do druhého podlaZi,
kde postupuji do destohovace (2), ktery jednotlivé pa-
lety oddé&li. Paleta s prdzdnymi sudy pak dile postupuje
do kombinovaného paletizacniho stroje (3), ktery v jed-
nom taktu v3cch 6 sudii z palety sejmz2 a pfesune na
odvadéci dopravnik; v ndvazném vratném pohybu je pak
na prazdnou paletu uloZeno 6 ks plnych sudi. NaloZena
paleta dale postupuje ke stohovadi (4) a z ného dvo-
jice nastohovanych palet poakracuje do paletového vy§-
tahu (1). Vytahem jsou plné sudy Plus KEG dopraveny
do pfizemi, kde jsou palety ve 4 aZ 6 vrstvdch ukldadany
v chlazeném skladu plnych sudi.

Prédzdné sudy 2z paletizaéniho stroje jsou odvad&cim
destickovym dopravnikem dopravovany ke kontrolnimu
zafizeni (5), které identifikuje postaveni sudu a v pi-
padé, Ze sud je dopravovdn s armaturou nahofe, dojde
v ndvazném zafizeni-obraceci (6) k obréaceni sudu, nebot
veSkerd daldi manipulace na lince se provadé&ji se sudy
orientovanymi armaturou dolli. Z obracece (6) je sud
dopraven dale do tunelové mycky povrchu (7), kdy
vnéjsi povrch sudll je umyt jednwk rotaénimi kartadi a
jednak tlakovou vodou. Za myé&kou povrchu pak sudy
dédle postupuji do jednoho ze dvou kontrolnich a pied-
myvacich strojii (8.1 a 8.2). Zde je nejdrive ovéreno,
zda je v prdzdném sudu zbytkovy vnitfni pretlak vzdu-
chu nebo CO,, coZ je dikazem bezporuchového stavu
armatury. Sud bez vnitfniho pfetlaku, tj. s vadnou ar-
maturou je z linky vyfazen na dopravnik X1. Ze sudu
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Obr. 1. Schéma dispozice linky na plnéni sudid KEG

s nezavadnou armaturou jsou pak na pfedmgvacim stro-
JI oustraneny pripadné zoytky piva, )e proveaen prvni
vyplaci norkou vodaou a sud je predpinen mensi davkou
uurkeno roztoku NaOH. Usek dopravy sudu mezi pred-
myvacimi stroji (8.1 a 8.2) a naslednymi mycimi a plni-
cam strojl (9.1 a 9.2) pini funkci predmaceni. Vlastni
myci a plnici stroj typ Rotomauc b5/1 je rotacni stroj
s prerusovanym pohypem, Ktery ma takt 60s, cemuz
odpovida jmenovity vykon 60 ks suddi.h-1. Myci a pl-
nlct siro) ma celkem o pracovnich mist. Pracovni misto
1 zajiswu,e vstupni a vystupni mechanické manipulace.
Nasledujici pracovni mista 2 aZ 7 jsou urfena k myti
vinitrniou povrcnu sudu, které je Zzajistovano postupne
opakovanym nékolikanasobnym vyplachovanim sudu hor-
kou vodou, horkym roziokem hydroxidu sodného aroz-
ivkem kyseliny dusi¢né. Na cyklus vyplachl navazuje
natlakovani sudu sytou vodni parou s dobou piisobeni
v délce 1 taktu. Technicky sterilni sud je nésledné na
pracovnim misté 8 naplnen pivem. Pri plnéni pracuji
ventily armatury obraceneé nez pri vycepu, pivo je plné-
no plynovym ventilem a protitlak je ze sudu odvadén
kapalinovym ventilem armatury. Vlastni plnéni sudu
pivem )e na zakiade regulace protitlaku dvourychlostni.
ro vystupu naplneného sudu z plniciho stroje jsou
Zz vnejsich cCasti armatury dezinfekénim roztokem od-
stfiknuty zbytky piva a valeCkovym dopravnikem je sud
dopraven do pristroje na kontrolu naplnéni (10). Po-
moci gama zareni je v tomio kontrolnim zafizeni iden-
tifikovdna vyska hladiny piva v naplnéném sudu a sudy
s odchylkou vétsi nez * 1,5 mm jsou vyfazeny na do-
pravnik X2. Kontrolni pristroj souCasné pocita sudy
spravne naplnéné a sudy vyrazené. Spravné naplnény
sud postupaje dale k obrace¢i (11), kde je orientovan
armaturou nahoru a dale na zdaklopkovacim stroji (12)
je armatura opatfena ochrannym vi¢kem z plastu a pfi
priichodu etiketovacim strojem (13) je na sud nalepena
samolepici etiketka. Na dal3i Casti dopravniku se plné
sudy tridi podle velikosti a shromaZdu)i se na dvojitém
akumula¢nim dopravniku (14), ze kterého pak viZdy 6 ks
sudd stejné velikosti vstupuje do paletizaéniho stroje
(3). Veskeré manipulaé¢ni a technologické funkce linky
Jjsou Fizeny mikroprocesory a linka pracuje plnoauto-
maticky. Jediny pracovnik obsluhy vykonava za provozu
linky pouze dozor. Dodavatelem celé linky byla firma
GEA-Till z NSR, vyrobcem paletizatniho stroje, doprav-
nikld palet a paletového vytahu véetné regulaénich prv-
kil byia firma Schaefer Miinchen z NSR.

Pro plnéni do sudd Plus KEG se pouZivad piva priito-
kove pasterizovaného na zafizeni, které dodala firma
Holstein & Kappert, Dortmund, NSR. Také toto zaffzeni
pracuje plnoautomaticky. PFfi objemu vydrZnikové Casti
pastéru 92,6 1 jsou v programu regulace nastaveny dvé
zdkladni dvojice hodnot korelace priitoku piva a paste-
rizacéni teploty. Jednak je to priitok 22 hl.h—! pii pas-
terizaini teplot& 67,5°C a pak priitok 65 hl.h-! s pas-
terizalni teplotou 71°C, pasterizaéni efekt se rovna
30,4 P] a 32,8 P]. Automatickou regulaci s vyuZitim uve-
denych zakladnich hodnot zajituje vyrovnavaci tank
s obsahem 20 hl, zafazeny mezi priitokovy pastér a pl-
nici misto. Je nutno zdbraznit, Ze Usp&ch pasterizace
je zaloZen na bezvadné& pracujicim systému regulace,
ktera v soudasnych podminkéch linky zarufuje rovno-
mérnou intenzitu pasterizace ve vykonovém rozpéti lin-
Ky od minima 60.0,3 = 18hl.h-1 (jeden Rotomatic pfi
plnéni 301 sudil) aZ k maximu 120.0,5 = 60hl.h-!
(oba stroje Rotomatic pfi plnéni 501 sudii). Sanita&nt
jednotka linky, kterd je vybavena 2 zédsobniky na roztok
NaOH, 1 zasobnikem na roztok HNOj; a 2 zasobniky na
horkou vodu, zdsobuje pfi provozu uvedenymi detergen-
ty myci hlavice pfedmyvacich stroji a mycich a plnicich
stroji. Pfed zahdjenim provozu linky i po ukoné&eniden-
niho provozu linky je pak sanita€ni jednotka soudasti
sanitatniho systému linky pracujictho na principu CIP.

Instalace linky umoZnila doddvky piva Budgjovicky
Budvar v sudech Plus KEG na narotné trhy, na kterych
je dnes tento druh sudii nezbytnou podminkou konku-
renéni schopnosti. Provoz linky V plném rozsahu od-
strafiuje fyzicky naméahavou ru€ni préici na dseku sudové
manipulace, ale hlavn& zajistuje vysokou kvalitu a ze-
jména poZadovanou dlouhou trvanlivost sudového piva.
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VYSTAVBA NOVYCH VAREN PiVOVARU BUDE]JOVICKY
BUDVAR

Je mozZno uvést, ze vystavba novych varen pivovaru
Budéjovicky Budvar byla v ramci ceié rekonstrukce pi-
vovaru k.icovou otazkou. Reseni a vlastni realizace byiy
ztizeny omezenym aredlem zavodu, nutnosti nezbytne
plynuié navaznosti na ostatni provozni soubory a sou-
casnym nepierusenyin provozem zavodu. Jediné mozne,
avSak rozmeérové tésné stavenisté — proluka mezi bu-
dovami siadovny a strojovny — neby.o ide4lni ani z hle-
diska zdakladovych pomérd, a proto bylo nutno celou
stavbu zaloZit na pilotdch. Na celni, tfipodlazni cast ob-
jektu, ve Kkteré jsou umistény vlastni varni soupravy,
primo navazuje zadni petipcdlazni Cast, kde je umisténa
srotovna, chmeldrna, piipravnd sila na slad, vodni hos-
podarstvi a tzv. pripravnd nadoba. Podle celkové kon-
cepce rekonstrukce zahrnova.a stavba, oznacend jako
stavba 5A, vystavbu dvou kcmpletnich varen a z tech-
nologickych divodi bylo rozhodnuto instalovat klasic-
ké varny umoZiiujici bezpecné aplikovat osvédéeny dvou-
rmutovy varni postup. Z propoltu cilové kapacity pivo-
varu vyplynula velikost varen — sypani sladu na 1 var-
ku 9 tun. Vodni hospodéfstvi zahrnuje jednak vné umis-
téné zésobniky na teplou vodu z chlazeni mladiny s ka-
pacitou 2 X 150 m® a dale vlastni vodni hospodatstvi
varny, které zejména zajistuje trvale vyrovnanou tep.otu
zapafovaci a vyslazovaci vody. Koncepce 3rotovny, ve
které jsou jake hlavni stroje instalovdany 3 mackadia
sladu typ 6 VM 125 B ze ZVU Hradec Kralové, vychazi
ze zésady praktického vylou€eni horizontalni dopravy
sladového Srotu, tj. celda dopravni cesta od Cistiek sladu,
pres zasobniky 3rotu (6 ks s jmenovitou kapacitou sy-
pani na 1 varku), az k vystirdni je pfevaZné samospa-
dové. Toto Fe3eni vyhovujici i stavebné& konstruk&nimu
FeSeni objektu (ocelovy skelet) je zakonfeno v prizemi
instalovanou prFipravnou nadobou, ktera je rozmérove
a funkéné shodna s vystiraci kadi. V této nadob& pro-
bih& vystirani kaZdé varky. Po vlastni vystirce se z pfi-
pravné nadoby c¢erpa podil prvniho rmutu pfimo do
rmutovaci pdnve a zbytek vystirky do vystiraci kadé
prislusné varny. PFipravnd nddoba zkracuje sled varek,
nebot umoziuje zahajit vystirdni dalsi varky jiz v dobg,
kdy probihé je$té prevadeni pfedchazejici varky na sce-
zovaci k&d. Na obr. 2 je dispozi€ni schéma hlavniho
podlaZi varny, na kterém jsou v zrcadlovém uspofddani
umistény varni nddoby dvou stejnych varnich souprav.

Hlavni technické parametry:

— ptipravnd naddoba PN  primér 5000 mm
obsah 574 hl

primeér 5000 mm
obsah 574 hl

primeér 4 250 mm
obsah 315 hl

topnéd plocha 22,3 m?
primeér 7 500 mm
obsah 662 hl
scezovaci plocha 44 m?
primeér 6 300 mm
obsah 866 hl

topna plocha 42,7 m?

Dodavatelem technologického zafizeni byly Zavody
Vitézného tnora Hradec Krdlové, které kromé& jiného
vénovaly pozornost nové konstrukci étyframenného kyp-
ticiho stroje ve scezovaci kadi a FeSeni dostatetné top-
né plochy mladinovych panvi. V obou pfipadech se novée
konstrukce plné osvéd€ily. Dna a luby jednotlivgch na-
dob z nerezavéjici oceli jsou kompletovany klasickymi
médénymi pokryvkami. Ovlddani kaZdé varny je sou-
stfedéno do prehledného panelu umisténého mezi vysti-
raci kdd a rmutovaci panev. V suterénu varny jsou obé
varny doplnény sbérafem sladiny s obsahem 225 hl.
Vzhledem k tomu, Ze k vyrob& znackového piva Budé-
jovicky Budvar se pouZivd vyhradné piirodni hlavkovy
chmel, jsou varny vybaveny dvojici kontinudlnich cizid
s jmenovitym v§konem 1000 hl.h-!. Nedostatkem vy-
baveni varen je nedostateéné sanitafni zafizeni jednot-
livfch néddob a absence samostatné CIP stanice.

— vystiraci kad VK

— rmutovaci panev RP

— scezovaci kad SK

— mladinova panev  MP
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Obr. 2. Hlavni podlazi varny
VK — wvystiraci kad, RP — rmutovaci panev, SK — sce-
zovaci kad, MP — mladinova panev

Pro,ektové refeni nového objektu je dilem strediska
460, brnénského zavodu s.p. Potravinoprojekt Praha.
Vy:-kova Ludova novych varen zvyraznila panorama ce-
1éno zdavedu jako nova dominanta pivovaru. Ugelnd fe-
teny vne,si plast budovy, podobné jako vnitfni uspofa-
dani hlavaiho podlaZi, plsobi velmi esteticky. DuleZité
poznani z dlouhodobéno zkuSebniho provozu je, Ze pro-
vozni soubor novych varen plni dobfe zdkladni technolo-
gické funkce. Zbytec¢nou a neprijemnou skutec¢nosti v3ak
byla rada technickych poruch, které provazely uvadéni
varny do provozu a je,ichZ odstrafiovdni v nékterych
pfipadech trvalo velmi dlouho. V tomto sméru by mély
jak vyrobce ZVU tak i montdZni organizace Montas
Hradec Krélové vénovat své praci vice pozornosti a sve-
domitosti. Rozmérové parametry varnich nddob a objemy
jednotlivych technolegickych podild varky ve spojeni
s Kklasickymi konstrukénimi prvky a zvyklostmi vyrob-
ce (i kdyZ dsp3S$né uplatiiovanymi u men3ich varen)
iscu pravdépodobnou pri¢inou vys$3iho provzdusiovani
v jednotlivych fazich varniho cyklu a z toho vyplyvaji-
cich zm2n, ze‘ména vys$i barvy vyrabéné mladiny. Kon-
krétneé vyssi obvodova rychlost pfi michani, jako disle-
dek vétSich priméri nadob a vysoké natokové vy3ky
jsou pricinou téchto negativnich jevli. V tomto sméru
provadime nékteré dil¢i apravy nadob.

V energetické néarocnosti novych varen se ptiznive
projevilo uplatnéni ZN pracovnikd stétniho podniku,
podle kterého se vyuZivd odpadniho tepla kondenzéatd
v teplovodnim hospodarstvi varny. Realizaci uvedené
vystavby novych varen byla ukonéena rozhodujici ¢ast
celkové rekonstrukce pivovaru Budéjovicky Budvar, ne-
bot varny, jak svymi technologickymi parametry, tak i
kapacitou vyroby mladiny, spliiuji zcela bezpecCné cilové
Z&mery rozvoje pivovaru.

NOVA LAHVARENSKA LINKA

Pro vytvofeni podminek k pohotové realizaci zvy3uji-
cich se poZadavkd na export lahvového piva a pro za-
jisténi poZadavk( zahraniénich odbérateld na nové dru-
hy baleni, bylo nutno instalovat v pivovaru Bud&jovicky
Budvar novou lahvarenskou linku, vyménou za 16 let
starou linku I. Z kapacitnich propoc¢td vyplynul potieb-
ny jmenovity vykon linky 36 000 lahvi.h-1. Pro umisté-
ni linky byl k dispozici prostor po demontované lince I,
ktera pfi podstatné niZ8i drovni funkéniho vybaveni
m#la vykon 21000 lahvi.h-! Aby se ziskala potfebna
vétsi plocha bylo nutno realizovat napfed i ¢astenou
prestavbu linky II. Dale proto, Ze v poslednich letech
se vyrazné zvysil objem dodavek piva do zahraniéi v ka-
mi6nech, bylo nutno respektovat z toho vyplyvajici pod-
minky provozu a bylo nutno technicky vyfesit zv§$enou
prizplisobivost a né&vaznost provozu linky na proménli-
vost podild deopravy silniéni a dopravy Zelezniéni.

S instalaci nové linky bylo spojeno zavedeni nového
druhu lahve o obsahu 0,33 1 tvaru Ale podle normy DIN
6192 (primeér téla 61,0 mm, vySka 238 mm) a novych
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prepravek na tyto lahve, tzv. PINOLEN prepravek, které
misto b&Zné vnitfni mriZzky maji ve vnittnim prostoru
8 trnQ (sloupkid) a jsou tak vybaveny jak k preprave
24 ks volnych lahvi tak i 4 ks skupinovych obali Six-pack
po b lahvich. Vnéjsi rozmér PINOLEN prepravek 300 X
X 400 mm umoZiiuje jejich pfesnou paletizaci na pale-
tach 800 X 1200 mm a jde o prepravky z tzv. modulo-
veého systému, ktery usiluje o sjednoceni vnéjsich roz-
meérd vsech druhidl prepravek.

Linka umoZiuje, Ze jak volné lahve 0,33 Ale tak i
Six-pack s lahvemi 0,33 stejné jako b&Zné lahve 0,50
EURO mohou byt expedovany bud v prepravkach, nebo
v karténech balenycn systémem WRAP-around. Soucas-
né bylo nutno vytvofit podminky pro rozlitné naroky
na adjustaci lahvi, které mohou byt etiketovdny 1 az 3
etiketami se souCasnym staniolovanim hrdla bud do
puncosky nebo do 3atecku.

Z téchto zéakladanich poZadavki a podminek se for-
mulovalo zadani linky, s tim Ze bylo zfejmé, Ze vzhle-
dem k rozsahu funkénich narokd na linku a narokim
na kvalitu jednotlivfch operaci bude moZnost pouZiti
v tuzemsku vyrab&nych stroji a zafizeni velmi omeze-
na. V pribéhu pripravného obdobi predloZily tfi zahra-
niéni firmy nabidky na kompletni doddvku celé linky.
Jejich devizové a financni naroky v3ak presahovaly
mozZnosti podniku. Naproti tomu byly v rédmci podniku
z minulych instalaci dobré zkuSenosti s realizaci linek
sestavenych na zakladé dodavek jednotlivych stroji od
raznych dodavateli s tim, Ze celkové feSeni linky, vza-
jemné vazby stroji a koordinaci vystavby zajiStovali
pfimo pracovnici stdtnitho podniku. Proto i pro
tento piripad byl zvolen stejny postup a zajiSfovanim
pripravnych praci bylo povéfeno oddéleni TOR, které
zpracovalo celkovou koncepci technického reseni. Jako
rozhodujici zakladni parametry linky s jmenovitym vy-
konem 36 000 lahvi.h-1! byly, v souladu s funkéni vy-
konovou kfivkou, ureny jmenovité vykony hlavnich
stroji néasledovne.

41 000 lahvi.
37 800 lahvi.
36 000 lahvi.
48 000 lahvi.

— my¢ka lahvi

— plnici a wuzaviraci
— tunelovy pastér
— etiketovaci a staniolovaci stroje
— karténovaci stroje 48 000 lahvi.
— paletizace 52 000 lahvi.

Konkrétni jednani o dod4avkach probihalo ve 4. Ctvrtleti
1987 s tim, Ze na zdkladé predchazejiciho posouzeni a
vyhodnoceni moZnosti pouZiti tuwemskych doddvek bylo
rozhodnuto, e kromé vykladace lahvi, Casti dopravniki
prepravek a ¢asti dopravnikil lahvi, budou ostatni stroje
a zafizeni dovezeny z NSZ. Pro jedndni o dodavkach
bylo pro kaZdy stroj jednotnym postupem zpracovano
technicko-ekonomické hodnoceni nejméné tfi konku-
renénich nabidek. Prostfednictvim PZO Technopol Bra-
tislava a Technoexport Praha bylo postupné do zalatku
prosince 1987 uzavieno 9 kontraktl na dodéavky stroji
a zafizeni s terminem dodavky do &ervna 1988 vietné
navazné SéfmontaZe. Ze skute€nosti, Ze pracovnici s.p.
pro akci v podstaté zajistovali vy3iiho dodavatele tech-
nologie, vyplynuly predné povinnosti, odpovédnost a
naroéna prace, ale i znaény pfinos pro s.p. ze sniZeni
devizovych a finanénich nédroki. Proti nabidkdm zahra-
ni¢nich dodavateli na dodavku obdobné linky formou
finalni dodavky lze vy¢€islit dsporu 16 aZ 18 mil. K¢s.
Devizové kryti zahraniénich dodévek bylo na zéakladé
pFedchézejici dohody se SBCS zajis§téno formou devizove
ndvratného udvéru a jednou z podminek dohody bylo
uvedeni linky do provozu do konce 3. Ctvrtleti 1988.
To vyZadovalo zahdjeni montdZe linky ihned po reali-
zaci prvnich dodavek. Zpracovani projektu bylo prote
nutno zajistit v Case krat$im neZ Sestimési¢ni dodaci
lhiita, coZ byl pro projektovou organizaci nepfijatelne
kratky termin a proto oddéleni TOR statniho podniku
Pivovary Ceské Budéjovice ve spoluprédci se zahrani&ni-
mi dodavateli zpracovalo zjednoduSeny jednostupnovy
projekt, ktery byl podkladem pro montaZ. Vlastni mon-
taZ, kterd byla zahdjena pod vedenim Séfmontéri do-
davatelskych firem v kvétnu, provadéli zejména pra-
covnici ddrZzby zdvodu Budé&jovicky Budvar, externi mon-
tazni organizace a Vyvojovy a prototypovy zavod s.p.,

monoblok

ve kterém byly také vyrobeny nékteré Céasti dopravy
prepravek. Koncem zafi 1988 byl na lince zahdjen zku-
sebni provoz.

Linka je sestavena z téchto hlavnich stroji:

— depaletizator prepravek PRESSANT SUPER, fy Ket-

tner,

— vyklada¢ lahvi MECHANIK 6, Chotéboiské stro-
jirny,

— myc¢ka lahvi OMEGA KASKANA, fy Holstein a
Kappert,

— prohliZe¢ka lahvi DOUTRONIC, fy Krones,

— plnici a uzaviraci monoblok ROLA-TRONIC fy SEN,

— tunelovy pastér BETA P II, fy Holstein a Kappert,

— 2 etiketovaci a staniolovaci stroje PRONTOMATIC,
fy Krones,

— vklada¢ lahvi BLITZPACK, fy Kettner,

— vklada¢ Six-pack do pirepravek ROBOT, fy Kettner,

— 2 kartébnovaci stroje WRAPAPACK 111, fy Kettner,

— balici stroj na skupinové baleni lahvi CLUSTER
PAK, fy MEAD,

— 2 paletizatory prepravek a kartoni PRESSANT
UNIVERSAL, iy Kettner.

Pro docdavky strojii byla stanovena podminka, Ze kaZdy
dodavatel musi ke svému stroji dodat prislusnou ¢&ast
dopravnikli lanvi pred a za vlastnim strojem, véetné
potfebnych regulacnicn a ridicich prvki. Tato podmin-
ka je velice diileZita pro konkrétni garanéni zaruky a
jejicn prokazovani, nebot pokud nédvazné casti dopravni-
kil doaava jina firma, dava tato skute¢nost dodavateliim
strojii moZnost poukazovat na to, Ze pri¢iny nedostatki
Jjsou v nevyvazenosti dopravy lahvi a tak se vyhnout
splnéni garancnicn podminek. Splnéni této podminky
bylo u piedmétné linky dosaZeno a doprava lahvi jako
celek, i kdyZ se na jeho realizaci podileli rizni doda-
vatelé, je velmi dCinnou a efektivni €asti linky. Jednot-
livé useky dopravy lahvi maji peclivé vyvdZenou rych-
lost, coZ umoziiuji pohony vybavené varidtory a hlavné
regulace zajiStovana radou optickych zévor, tlakov§ch
spinact a bezdotykovych ¢idel. Na &étyfech mistech jsou
instalovany, procesory Fizené, plnoautomatické beztlaké
sefazovace lahvi pracujici ve vzdjemné vazb& na néasle-
dujici stroje (prohliZzec¢ka lahvi, plnici monoblok a eti-
ketovaci stroje). Soubor dopravy lahvi je ddle vybaven
systémem automatického mazédni pésid, kter§ pomoci
280 trysek zajiStuje velice jemny rozstfik roztoku ma-
zaciho prostfedku na vhodna mista dopravy (primér
trysky 0,17 mm]). Vysledkem uacelné zvolené dopravy
lahvi, ktera je vhodné regulovdna a fizena a je doplné-
na mazanim pasil, je kromé vy3si drovné jeji funkéni
spolehlivosti vyrazné sniZeni hlu¢nosti linky. I pfi vys-
sim hodinovém vykonu se proti staré lince na jednotli-
vych mistech obsluhy sniZila hluénost o 7 aZ 11 dB.

Jak mycka lahvi, tak i tunelovy pastér od firmy Hol-
stein a Kappert, kromé vysoké tdrovné spln&ni poZadav-
kil lahvarenské technologie, jsou velmi dobfe propraco-
vany a vybaveny prvky v oblasti tepelné techniky,
které umoZzhuji provoz t&chto strojii s nizkou spotFebou
tepla.

V sestavé linky zafazeny elektronicky [izeny plnici
a uzaviraci monoblok typ ROLA-TRONIC 86/18 od firmy
SEN se v provozu dobfe osvédfil. Jedna se o tFikomoro-
vy plni¢ s dlouhcu plnici trubkou, jehoZ elektronické
vybaveni kromé jiného umoZiiuje regulovat rychlost
vlastniho plnéni lahve pivem na zé&kladé nastaveni doby
trvani jednotlivych fazi plnicitho procesu. Plnici proces
je rozdélen na f&zi ndbshovou, plnici, brzdici a korek-
¢ni a jejich doba trvdni v ms je na panelu nastavitelnd
a je indikovana na displeji. V ramci posledni koreké&nf
faze je mozno regulovat riiznou v§3ku plnéni lahve s vy-
sokcu presnosti. PFi garantnich zkouSkach bylo podni-
kovou laboratofi ovéfeno, Ze plnici monoblok ROLA-TRO-
NIC i pri pouziti protitlakového vzduchu dosahuje velmi
dobrych kvalitativnich technologickych parametri: pri-
mérny obsah vzduchu v hrdlovém prostoru 0,44 ml na
lahev, prirGistek rozpuSténého kysliku pii plnéni 0,12
az 0,14 mg 0,.1~%; ztraty piva piepén&nim 1,5 ml na
lahev jsou vyrazn€ zdvislé na teploté pln&ného piva.
Paletizaéni a depaletizacni zafizeni od firmy Kettner
je mozno oznatit jako spolehlivé | pfji sirokém rozsahu
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toleranci a odchylek u riznych typd v tuzemsku pouZi-
vanych prepravek pro lanhve 0,50 EURO. Obdobné etike-
tovaci a staniolovaci stroje fy Krones spliiuji ofekavané
predpoklady a je jen $koda, Ze tuzemsky vyrobce neni
schopen zajistit staniclové vyseky v potiebné Kvalité.
Také u nového typu kartéonovacich stroji WRAPAPAK
111 zplsobuji obtiZe nepresncsti v tuzemsku vyrobenych
pfifezi a zejména poskozovéni oiifez, ke kterému do-
chazi pri jejich dcpravé a skladovani. Velmi sloZitou
Casti linky je usek mezi etiketovecimi stroji a paletizaci,
kde jsou instalovany vklada¢ lahvi do pfepravek, balici
stroj na skupincvé baleni lahvi do Six pack, vkladac¢
Six pack do PINOLEN piepravek a karténovaci stroje
uréené k baleni jak volnych lahvi tak i Six pack do
obalovych karténi metodou WRAP-around. Skupina t&ch-
to stroji je propojena systémem pfislusnych dopravni-
ki Tizenych nékolika programy a tak je moZno v zavéru
linky realizovat provoz podle nékteré z 12 moZnych
variant baleni a nasledného dopravniho smaru, a to i
zplsobem, Ze celkova produkce linky je za etiketovacimi
stroji d&lena na dvé €asti a je moZno soufasn& provozo-
vat dveé varianty programu. Cilem tohoto feSeni je ome-
zit prostoje linky a sniZit meziskladovani vyrobkid pfi
poZadavcich odbérateld na rizné druhy baleni a vyhod-
néji zasobovat prostorové oddélend a vzdalend nakldda-
cf mista Zelezni¢ni a automebilové dopravy.

Nova lahvéarenskd linka splnila cfekdvané technické
a technologické predpoklady s tim, Ze vyuZitelnost vy-
soké technické drovn& stroji a zafizeni je znacné za-
visld na kvalité zpracovavanych materidli. Soucasné se
zvysily naroky na kvalifikaci obsluhy a ddrZby stroji a
zafizeni. S uznédnim je vSak nutno konstatovat, Ze pie-
vAZnd vétSina téchto pracovniki zdvodu pfistupuje k pl-
néni svych udkold se zdjmem a odpovédnosti a vytvari
tak podminky pro acelné vyuZivani sloZitého a naroc-
ného zafrizeni celé linky.

Lektoroval Ing. Ladislav Chlddek, CSc.

Kratochvile, A.: Dalii dokonZené etapy rekonstrukce a
modernizace pivovaru Budé&jovick§ Budvar. Kvas. prim.,
35, 1989, &. 11, s. 321—325.

Popisuji se dalsi dokonfené etapy v ramci postupné
celkové rekonstrukce a modernizace pivovaru Rudé&jo-
vicky Budvar. V pivovaru bylo zavedeno pln&ni sudi
Plus KEG a uvedeny do provozu nové varny na svypani
sladu 9t, které vytvareii dostatefnou kavbacitu v§roby
mladiny. D&le byla uvedena do provozu nov4 lahvaren-
skd linka s v¢konem 36000 lahvi.h-1, kterda umoZni
zavedeni novych druhil baleni. V &lanku se uvAadi strué&-
ny popis provoznich soubord, podminky jeiich vystavby
a kritick§ pohled vychéazejici z provoznich zkuSenosti
prvntho obdobi provozu.

Kpartoxeuae, A.: OKoHYeHHe HalbHeHllero 3Tama BOCCTa-
HOBJIEHHSI M MONEPHH3AUHH TNHBOBAPEHHOrO TPEANPHATHS
byneésuuxknit BYIBAP. Ksac. npym., 35, 1989, Ne 11,
crp. 321—325.

OnucpiBaloTes najpHeiillie OKOHYEHHBIE 3Tanbl B paMKax
nocTeneHHoro o6lero BOCCTAHOBJEHHS H  MOJEpPHH3aLHH
nuBoBapeHHoro npeanpustHa Bynsap.

B skcnayatanHio Gblla JaHa YCTAHOBKA HanoJHeHHs 6O-
YeK IUIyCc Ker W HOBble BapHbI JJs HACBIIKH cojoaa 9T, Ko-
TOpbIE O30T JOCTATOYHYIO MOIHOCTb JJIs1 NPOH3BOJCTBA
oxmeJenHoro cycaa. Jlaszee Gbl1 BBeieH HOBHIE GyTbl10Y-
Hblil KOHBEEDP C NMPOH3BOAHTEIBLHOCTBIO 36 Thic. GYTHLIOK 3a
4ac, KOTOPBIH MO3BOJHT BBECTH HOBBIE THIBI YNAKOBKH.

B craTbe npHBOIHTCS KpaTKOe OMHCAHHE MPOH3BOJICTBEH-
HbIX aHcamOJeil, YCJIOBHA HX COOPYXKEHHS H KPHTHYECKHe
3aMeyalHs, HCXOJSIIHE H3 ONbITA MO 3KCIVIYaTalUHH NepBO-
ro nepHoAa NpoH3BOJCTBA.

Kratochvile, A.: Further Finished Siage of Reconstruc-
tion of Brewery Budweiser Budvar. Kvas. priim., 35, 1989,
No. 11, pp. 321—325.

Further finished stage of the brewery reconstructi-n
is described. The follocwing new equipments were in-
stalled: the filling of Plus KEG, the brew houses for
9 t grist that make the satisfactory capacity of wort
preparation, the bottle filler of the capacity 36000
bottles per hour that permits an application of the new
kind of packing. Also some experiences from the first
operation period of the new plants are discussed.

Kratochviie, A.: Weitere beendete Etappen der Rekon-
struktion und Modernisation der Braunerei Budweiser
Budvar, Kvas. priim., 35, Nr. 11, S. 321—325.

Es werden die weiteren Etappen beschrieben, die im
Rahmen der gesamten fortschreitenden Rekonstruktion
und Modernisation der Brauerei Budweiser Budvar rea-
lisiert und abgeschlossen wurden. Es wurde namentlich
die Abfillung der Plus-Keg-Fidsser eingefiihrt und neue
Sudwerke fiir die Schiittung von 9t Malz in Betrieb ge-
ncmmen, wodurch eine ausreichende Kapazitdt der
Wiirzeproduktion gesichert ist. Weiter wird auch iber
die Inbetriebnahme einer neuen Abfiillinie mit der Leis-
tung von 36 000 Flaschen.h—1 berichtet, die eine Diver-
sifikation der Verpackungen ermdglicht. In dem Artikel
werden die betreffenden Betriebsabteilungen zusammen-
fassend beschrieben, die Bedingungen des Aufbaus erdr-
tert und auch kritische Ansichten angefiihrt, die aus
den Betriebserfahrungen des Einfiihrungsbetriebs resul-
tieren.



