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1. Ovod

Uzkym profilem klasickgch vicenddobovych varen je
proces scezovani. Rychlost priib&hu scezovéani tedy
v nemalé mife rozhoduje o poftu varek uvafenych ve
varné za urcity Sasovy isek. Intenzifikaci scezovani je
proto trvale vénovana nemald pozornost jak techno-
logti, tak i konstruktérdi varen. Urychleni procesu sce-
zovéani 1ze dosdhnout v podstat® dvéma zdkladnimi zpi-
soby. Prvni z t&chto zplisobl pfedstavuje zvySovani me-
zerovitosti vrstvy mlédta, dosahované napf. 3rotovanim
sladu za mokra [1] nebo vih&enim sladu padrou pfed se-
srotovanim [2]. Druhy ze zpisobll intenzifikace proce-
su scezovdni piredstavuji rizné nové Kkonstrukce sce-
zovacich kéadi, jako je napf. scezovaci kdd Strainmaster
[3] & Huppmannova scezovaci kdd [4].

Popsand radikdlni fe3eni intenzifikace procesu sce-
zovani jsou pivovarskému technologu dostupnd pouze
ve spojitosti s inovaci technologického strojniho zaff-
zeni. Uréitého a nikoliv zanedbatelného zrychleni to-
hoto procesu lze vSak fasto dosédhnout ve srovnéni se
zavedenou praxi jiZ pouhym sprédvnym fizenim celé
operace. Otdzka sprdvného vedeni scezovdni nabyla
v posledni dob& v na3ich podminkdch na aktudlnosti
v souvislosti s pfechodem od surogace cukrem (sacha-
r6zou) k surogaci 3krobnatymi surogaty, zvySujicimi
zatiZeni scezovaci kdd& a sniZujicimi mezerovitost vrstvy
mlata. Pritom je v praxi fizeni procesu scezovani
zpravidla ponechdno bezvyhradné& v rukou vafi¢d, tak-
7e zpomalovéani & urychlovani scezovéni pln& zdvisi na
jejich schopnostech a zku3enostech. Tento problém je
o to sloZit®j3i, Ze za soutasngch podminek je u nés je-
dingm voditkem vafite pfi scezovédni intenzita pritoku
pFedku a vgstFelku scezovacimi kohouty. Pfitom je jiZ
ddvno zndma velmi jednoduch4 pomiicka, umoZiiujici
ziskat relativn® dosti podrobné hlub3i informace o pri-
bghu scezovani. Touto pomiickou je scezovaci mano-
metr. Vzhledem k tomu, Ze pouZiti scezovaciho mano-
metru u néAs pFestalo byt b&Zné, cht&li bychom v tom-
to sd#leni poukdzat na zplsob pouZiti tohoto zafizeni a
soutasné pivovarskou vefejnost sezndmit s n&kterymi
novymi poznatky o procesu scezovani.

2. Charakter procesu scezovéni

Scezovani je velmi komplikovanym procesem, V némz
se uplatiiuji jak fyzikalni, tak i chemické, respektive
biochemické procesy. V daldim si vSimneme procesu
scezovani predevidfm z hlediska chemického &i spiSe
potravindfského inZenyrstvi. Z tohoto pohledu probi-
haji pfi scezovani minimalng t¥i zdkladni procesy, a to
sedimentace, filtrace spojend se stladovdnim filtra&ni
vrstvy a extrakce. Jak je zndmo, klasické scezovani se
skldda ze dvou tzce souvisejicich, pfesto v3ak kvalita-
tivng odliSngch etap, a to ze stékédni pfedku a z v§-
stielkovani. Z hlediska vice ¢i méné& exaktnich che-
micko-inZenyrskgch vztahil je nejzajimavéj$im stadiem
potate¢ni faze stékani pfedku aZ do okamZiku prvniho
zkypieni mlata. ZkypFenim mldta se t&Zko definovatel-
nym zpiisobem natolik rozrusi piivodni, sedimentaci vy-
tvofena struktura vrstvy mlata, Ze jiZ neni valnd na-
deje vyjadfit daldi priib&h procesu prijatelng exaktnim
zplsobem.

Pro potatetni fazi scezovdni lze vcelku bez velké
Gjmy na v&rohodnosti pfedpoklddat, Ze za odpolinku ve
scezovaci kadi sedimentuji vSecky hrubé ¢astice dila,

které jako kalovy mrak strhnou i nemalou Cast castic
jemnych. Tento materiadl pak vytvafi zdkladni vrstvu
mlata, pfes niZ je filtrovan zbgvajici podil dila. Jednim
ze zékladnich chemicko-inZenyrskych procesli poétec-
ni faze scezovéni je tedy filtrace bez vyrazného né-
riistu objemu filtra¢ni vrstvy odfiltrovanym materidlem.

Vlivem ztraty mechanické energie sladiny pfi pri-
chodu vrstvou mldta vznika rozdil mezi skutetnym tla-
kem, odpovidajicim vy3i sladiny ve scezovaci kadi a
tlakem pod vrstvou mlata. Vzhledem k tomu, Ze vrstva
mlata je stlacitelnd, stladuje se proto pfisobenim tohoto
tlakového rozdilu. Stladovdnim vrstvy mlédta roste oviem
zase odpor, ktery tato vrstva klade pronikdni sladiny.
Velikost tlakové ztraty ve vrstvé mldta je samoziejmé
vedle kvality této vrstvy urema i rychlosti priichodu
sladiny €ili rychlosti scezovani.

Priibdh popsanych procesit nelze oviem sledovat ve
scezovaci kadi, vybavené pouze podle poslednich pred-
stav nadich konstruktérii. K jejich sledovdni musi byt
scezovaci k&d vybavena scezovacim manometrem.

3. Usporddéni a funkce scezovaciho manometru

Scezovaci manometr je velice jednoduché zarizent
sloZené v podstats ze tFi kapalinovych manometril (sta-
voznakii). M&rnd sklengné trubice prvniho z téchto
manometrit (obr. 1) je spojena s prostorem scezovaci
kad#s nad tdrovni vrstvy mlata, a to prostfednictvim spe-
cialni ,krabice“, vyrobené zpravidla z materidlu sce-
zovacich plechii, opatfeného 3t&rbinami. Prvy mano-
metr uddva proto vydi sladiny ve scezovaci kddi neboli
velikost hydrostatistického tlaku, kter§ je hybnou si-
lou priibéhu scezovéani.

Mérnd trubice druhého manometru je propojena
s prostorem pod scezovacimi plechy. Hladina sladiny
v tomto manometru charakterizuje proto hydrostaticky
tlak sladiny po priichodu vrstvou mldta. V klidové po-
loze je tento tlak roven celkoveému hydrostatickému
tlaku uddvanému prvnim manometrem. V aktivnim pri-
b&hu scezovani je vSak vZdy niZ3i neZ celkovy hydro-
statickg tlak. Rozdil adaji prvniho a druhého mano-
metru udédva tlakovou ztrdtu ve vrstvé mlata.

iy

Obr. 1. Scezovaci manometr. A — scezovaci kdd, B —
scezovaci dno, 1 — sklenénd trubice dstici do
scezovaci kddé, 2 — sklenénd trubice dstici do
prostoru pod scezovaci dno, 3 — sklenénd tru-
bice ustici do scezovacl trubky
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Mérna trubice tietiho manometru je spojena s nékte-
rou z trubek, vedoucich ke scezovacim kohoutdm.
Hydrostaticky tlak vykazovany timto manometrem je
vZ#dy nejni¥3i hodnotou, vykazovanou celym scezovacim
manometrem. Jde totiZ o celkovy hydrostaticky tlak,
sniZeny o tlakovou ztrdtu ve vrstvé mlita a ve scezo-
vacim potrubi a o tlakovy ekvivalent hybnosti sladiny
ve scezovacim potrubi. Rozdil Gdaji druhého a tFetiho
manometru charakterizuje rychlost scezovani.

4. Nekteré zékonitosti procesu scezovéni

Vlastnf priibgh procesu scezovéni, zvlasté jeho pota-
tetni féze, neni nikterak ndhodngm procesem. Ridi se
zakony, které lze matematicky formulovat. Zéakladni
charakteristikou kaZdé filtratni vrstvy je velifina, na-
zgvana filtraéni odpor, kterou lze zjednodusen& defi-
novat jako pom#r mezi tlakovou ztratou a rychlosti
prittoku filtrované kapaliny [5]. Pii studiu vztahd plat-
nych pro praktické scezovdni jsme v souhlasu se Za-
konitostmi chemického inZenyrstvi zjistili na zdklad&
experimentélnich podkladd, Ze mezi celkovym filtrac-
nim odporem vrstvy mldta a celkovou tlakovou ztré-
tou je exponencidlni funkéni vztah (obr. 2). Matema-
ticky lze tento vztah formulovat jako

R=CApC2 ,
kde: R je celkovy filtrani odpor vrstvy mlata,
p — celkova tlakova ztrata ve vrstvé mldta,
C,,C; — konstanty.

Z praktického hlediska je vSak pro grafické znéazor-
fiovani daleko vyhodn&jsi logaritmickd forma tohoto
exponencidlniho vztahu

log R = log C; + C; log Ap,

Popsanou Gpravou se exponencidlni vztah pirevede do
vztahu linedrniho, ktery je graficky snadno konstruova-
telng. Po pfevedeni do logaritmické formy lze tedy
funkéni zéavislost mezi celkovym filtraénfm odporem
vrstvy mldta a celkovou tlakovou ztrdtou v této vrstvé
znézornit jako primku, jak je patrno z grafu 3. Je na

ném znazorndna uvedend funk&ni zavislost zjisténd
u &tyf riznych vérek.
Podrobné&jsi studium funk&ni zévislosti mezi celko-

vym filtraénim odporem vrstvy mlata a celkovou tlako-
vou ztratou ukédzalo, Ze ob& konstanty C, a C, maji bez-
prostfedni technologicky vyznam. Konstanta C, méa
v grafickém logaritmickém vyjadfeni funkce R = f(Ap)
v§znam smérnice pfimky. Jak je patrno z grafu 3 a
jak jsme zjistili fadou daldich zkouZek se slady rizné
kvality, jsou vSechny pkimky vyjadfujici v logaritmické
dpravé funkéni zdavislost R = f(Ap) navzéjem rovno-
b&¥né. Znamend to, Ze konstanta C; méd ve v3ech pfipa-
dech stejnou praktickou hodnotu. Konstanta Cp charak-
terizuje stladitelnost vrstvy mlédta. S podstatn&jsi zmé-
nou jeji &iselné hodnoty lze poéitat aZ po zméné struk-
tury sypéni, napf. pfi rozséhlejSi surogaci ryZi nebo
kukufitnou drti. Daldi informace lze vy&ist i z formy
matematického vyjadfeni vztahu mezi celkov§m filtrac-
nim odporem vrstvy mldata a celkovou ztrdtou v ni
Vzhledem k tomu, Ze hodnota celkového filtraéniho od-
poru vrstvy mlata miZe rist bez omezeni, je tieba
vrstvu mldta povaZovat za natolik stla€itelnou, aby jeji
mezerovitost dosahla prakticky nulové hednoty.

V grafickém vyjddfeni vztahu mezi celkovym filtrac-
nim odporem vrstvy mldta a celkovou tlakovou ztrdtou
v této vrstvé ma log C, v§znam Gseku, vymezeného na
ose zévisle proménné. Jak je patrno z grafu 3, hodnota
konstanty C, je v piipadé raznych varek riznd. Kon-
stanta C, je v podstatd celkovym filtraZnim odporem

vrstvy mlata pii jednotkovém tlakovém spadu v této
vrstvd. Charakterizuje celkovy filtratni odpor vrstvy
mldta, ovlivnény odporem urcité konkrétni scezovaci
kad#. Vlastnosti, respektive mezerovitost vrstvy mldta
je pfitom uréena pfedevsim mechanickym sloZenim sla-
dového 3rotu a v pifpad& surogace i podilem, mecha-
nickym sloZenim a dal¥imi mechanickymi vlastnostmi
surogéatu.

R

ap

Obr. 2. Zdvislost celkového filtraéniho odporu na celko-
vé tlakové ztrdaté

log R
log ap
virka 1% 32
Obr. 3. Grafické zndzornéni vztahu log R = log Gy +

+ C, log Ap

Odpor scezovaci kddé& je souttem odporu pfislusnych,
nem&nné uspofadanych konstrukénich prvkid scezovaci
k4d& a odporu rdzn& otevienych scezovacich kohoutt.
Zvgiime-li rychlost scezovdni vétSim otevi‘enim scezo-
vacich kohoutfi, zv&t3f se celkovy tlakovy spad ve
vrstvd mléata, coZ se v logaritmickém znédzornéni vzta-
hu R = F (Ap) projevi posunem pifsluSné pfimky smg-
rem rostouci hodnoty Ap. Z grafu 3 je patrno, Ze nej-
vitsi filtraéni odpor mélo mléto varky 1 (sladovy 3rot
m#l nejjemn&jsi mechanické sloZeni), mldta varky 3a4
byla shodné kvality (mechanické sloZeni sladovych 3ro-
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ti bylo shodné), prib&h scezovani se v3ak 1i%il nésled-
kem razného nastaveni scezovacich kohoutd.

Uvedené jednoduché vztahy plati pomérné pfesné aZ
témér do chvile prvého kypfeni mldta. V dal¥im priib&-
hu scezovdni se funk&éni vztahy R = F (Ap) pongkud
komplikuji a navic po zkypfeni mlata lze poéitat pouze
s jejich ramcovou platnosti. Kypfeni mldta totiZz ne-
definovatelnym zpiisobem rozrusi homogenitu vrstvy.
Ramcové vSak plati v komplikované&j3i podob& funk&ni
vztahy mezi celkovym filtraénim odporem vrstvy mlata
a celkovou tlakovou ztrdtou v této vrstvé i v pozdé&j-
Sich stadiich scezovédni. Mohou byt proto velmi v§hod-
né vyuZity nejenom pii manudlnim Fizeni celého pro-
cesu, nybrZ predevsim pfi jeho automatickém fizeni.

5. VyuZiti z&Konitosti scezovfini a scezovaciho mano-
metru k praktickému Fizeni tohoto procesu

5.1 Sprdvnd volba mechanického sloZeni sladového 3rotu

Prvnim zdvaZnym problémem, souvisejicim se scezo-
vdnim, je sprdvnd volba mechanického sloZeni slado-
vého Srotu. Jak jsme jiZ svého &asu referovali [6], jde
o velice sloZity problém, ktery nemd univerzdlné& plat-
né optimdlni fFe3eni. Pri hleddni optimdlniho mecha-
nického sloZeni sladového Srotu jde totiZ o hledani
kompromisu dvou protichidnych tendenci. Hruby sla-
dovy 3rot sice zaruuje rychly prlib&h scezovédni, na
druhé stran& v3ak zase sniZuje varni vytéZek. Jemny
Srot naopak zpomaluje scezovani, nedosdhne-li v3ak
jemnost 3rotu extrémnich hodnot, zvySuje varni vyté-
zZek. Optimalni TeSeni je vZdy vazédno na specifické pod-
minky toho kterého pivovaru a jeho nalezeni se ne-
obejde bez dlouhodobych zkouSek. Zname-li vSak jiZ
rdmcové optimdlni mechanické sloZeni sladového Srotu
pro urcitou varnu, pak k jeho operativhimu prizpiiso-
bovdni momentdlnim podminkdm lze uspésné pouZit
tdajii scezovaciho manometru.

K optimélni realizaci scezovani je nezbytné, aby byla
zachovdna pribliZzn& konstantni mezerovitost vrstvy
mlata. PFi dlouhodobych vykyvech kvality sladu ji ne-
1ze dosdhnout pouhym zachovdvanim konstantniho me-
chanického sloZeni sladového Srotu. Dlouhodob&j3i vy-
kyvy v kvalité sladu je nutno kompenzovat korekci me-
chanického sloZeni sladového 3rotu. Podkladem k této
korekci mohou byt tdaje o tlakové ztratd ve vrstvd
mlata v poCatetni fazi scezovani. Jak je zndmo, vafFici
zpravidla zahajuji scezovani sefizenim scezovacich ko-
houtti do vice ¢i mén& konstantni polohy. Je-li za téch-
to podminek tlakov4 ztrdta ve vrstvé mlata trvale vyssi
nebo niZ3l neZ je pfi zavedené&m postupu obvyklé, po-
tom z popsanych zédkonitosti procesu scezcvani vyply-
vd, Ze mezerovitost vrstvy mlata je trvale vySSi ¢i niZsi,
neZ by optimdlné méla byt. Tato okolnost musi byt
signdlem ke korekci mechanického sloZeni sladového
Srotu.

5.2 Rizeni procesu scezovdni

Vedle dlouhodobych vykyvii v kvalitd sladu, prame-
nicich z ro€niku jetmene a z dalSich dlouhodobych vli-
vi, je nutno poéitat i s okamZitymi krdtkodobymi vy-
chylkami ménfcimi se od partie k partii. Kompenzace
téchto odchylek k dosaZeni optimdiniho priib&hu sce-
zovdni nemifiZe byt samozfejmé& realizovdna zmé&nami
mechanického sloZeni sladového S3rotu, nybrZ pouze
vhodnym sefizenim scezovacich kohoutd. Jinymi slovy
jde o spravnou volbu tempa scezovdni. Je-li vrstva mlé-
ta mezerovitéjSi, miZe byt scezovéani realizovdno vy3si
rychlosti a u mldta s niZ3i mezerovitosti rychlosti nizZsi.
I v tomto sméru jsou tdaje scezovaciho manometru ve-
lice uZite¢né. Scezovani je tFfeba zdsadn& zahajovat tak,
aby bylo dosaZeno v podstaté konstantni pocéatecni tla-

kové ztraty ve vrstvé mldta. Je-li proto tlakova ztréta
ve vrstvé mlata vySSi neZ obvykle, je tfeba zvolnit
tempo scezovani. Je-li naopak tlakova ztrata ve vrstvé
mlata niZsi neZ by méla byt, je moZno tempo scezovani
Zvysit.

Nesprdavna volba tempa scezovani mda pfitom velmi
negativni diisledky. Scezujeme-li pomalu v piipadé& ml4-
ta s vysokou mezerovitosti, potom zcela zbyte¢né& pro-
dluZujeme dobu scezovani. Vedeme-li v3ak rychle sce-
zovani v pfipad# mlata s niZ3i mezerovitosti, pak podle
zékonitost! tohoto procesu se vrstva mldta velmi rychle
stlaéi a tedy i rychle vzriistd jeji filtraéni odpor. Ten-
to proces je do jisté miry nevratny, nebot zkypfeni
mldata kypfidlem jiZ nikdy nemlZe v plné mife vratit
vrstvé mlédta jeji pivodni konzistenci. PFili3 rychlé po-
Ctate¢ni tempo scezovani rovnéZ prodluZuje dobu scezo-
vani. Tato skute¢nost je dobfe patrna z grafu 4, na
némZ je znazornéna zavislost celkového objemu sta-
Zené sladiny na ¢ase u dvou varek se shodnym mecha-
nickym sloZenim sladového Srotu. U véarky €. 1 byl na
potdtku scezovéani ziskédn jisty objemovy predstih na-
sledkem vysSiho podatecniho tempa scezovéani. V konec-
ném vysledku viak pomaleji scezovand varka ¢. 2 byla
staZena rychleji. Vysoké zhutnéni vrstvy mlata varky
¢. 1, vyvolané vysokym poc¢dteénim tempem scezovdani,
totiZ vyrazné sniZilo rychlost stahovédni v daldich fazich
procesu.

varka ¢.1

——— varka ¢2

74

Obr. 4. Zavislost celkového objemu scezované sladiny
na éase

Z teoretickych pfedstav o prib&hu procesu scezovani
zcela zfeteln& plyne i nedcelnost, resp. Skodlivost
intenzivniho podréZeni. Intenzivnim podradZenim se to-
tiZ zhutiiuje vrstva mlata, coZ se samozfejmé& negativné
projevi v rychlosti scezovdni. PodrédZet by se proto
sprdvné meélo pouze v nejmensi mife, urfené poZadavky
na girost stékajici sladiny. Udaje scezovaciho mano-
metru mohou byt i v tomto sméru velmi uZitecné, stej-
né jako pfi Fizeni ceiého dalsiho pribZhu scezovani.
Vy3si tlakové ztraty ve vrstvé mldta spolehlivé informu-
ji vafie o zmé&nach mezerovitosti a umoZiiuji mu vcas
realizovat potfebné zdsahy jako je tiprava rychlosti sce-
zovdni a kypreni mldta. Pracuje-li vaFi¢ bez scezovaci-
ho manometru, pak tyto informace ziskdvd aZ v oka-
mZiku, v némZ jiZ nepostali jemng&jsi zdsahy do pri-
b&hu procesu. UdrZeni normélnfho prib&hu scezovani
pak vyZaduje razantni zasahy, spojené zpravidla s &aso-
vymi ztratami.

Nejmen3i praktickou pouzZitelnost maji ddaje mano-
metru charakterizujici rychlost scezovédni. Tyto tdaje
jsou totiZ pouze hrub& orientatni, nebot pfesn& cha-
rakterizuji toliko scezovéni jedinym scezovacim ko-
houtem. Mezi stékdnim sladiny jednotlivymi kohouty je
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znaény rozdil, takZe spolehlivéjSim ukazatelem jsou
jiné tudaje, jako napf. nariist objemu sladiny v mladi-
nové panvi.

5.3 Rizeni procesu vyslazovdni

PFi vyslazovani se vedle filtrace a stlafovani vrstvy
mlédta uplatiiuje i extrakce. Jeho priibh neni jednotny
a konkrétni podoba zdvisi mimo jiného i na vysi vrstvy
mlata, kterd velmi vyznamné ovliviiuje zpasob rozva-
déni vyslazovaci vody [7]. PFi znaén& vysoké vrstvé
mldta se pri vyslazovdni pouze nepatrn& promisi vy§-
stielkovd voda se sladinou. Prvé podily vystfelku jsou
proto znatn& koncentrované a v dalSim prib&hu vy-
slazovani jeho koncentrace rychle klesd. Pri nizké
vrstvé mlata naopak koncentrace stékajiciho vystielku
rovonomérné klesd, nebot vystfelkovd voda se smisi se
sladinou zadrZovanou v mlate.

Vystfelkovd voda mnesmi mlatem prochazet prilis
rychle. Cim déle je totiZ vyslazovaci voda -ve styku
s mldatem, tim G€inné&jsi je vyslazovdni, nebot extrakéni
rovnovédha je vyraznéji posunuta Zadoucim smérem. Na-
opak ¢im rychleji vyslazovaci voda prochédzi vrstvou
mléta, tim je vyslazovaci efekt niZsi a k dosaZeni téhoz
stupn& vyslazeni je zapotfebi vé&tSiho objemu vyslazo-
vaci vody [6].

Vyslazovani by nemélo dédle byt rozdélovdno na né-
kolik oddéleni dil¢ich ¢asti (tzv. vystfelkli), poéinaji-
cich napusténim vystfelkové vody a konéicich staZenim
vystielku do sucha. PFi rozdéleni procesu vyslazovani
na diléi Gseky pronikd do vrstvy mldta vzduch. Tento
vzduch jiZ z mldta nelze plné odstranit. Kromé& ne-
Zadoucich oxidaénich zmeén se pritomnosti vzduchovych
bublin v ml4té zpomaluje priibéh vyslazovdni a vyfa-
zenim pfisludngch oblasti z procesu se zhorSuje i cel-
kovy stupeii vyslazeni. Stahovani do sucha a nové na-
pousténi vody mezi jednotlivymi vystifelky navic samo-
ziejmé prodluZuje i dobu trvani celého vyslazeni mléta.
Optimélni zplisob vyslazeni mldta je reprezentovdn ne-
pietrZitym vyslazovadnim, zahajovanym pfi poklesu sla-
diny nad povrch mlata (povrch mlata nesmi byt obna-
Zen) a realizovanym pii prakticky konstantni hladiné
vyslazovaci vody ve scezovaci kadi. Do sucha mohou
byt vystielky staZeny aZ na konci vyslazovani [8].

Scezovaci manometr je velmi uZitetnym pomocnikem
pFi Fizeni procesu vyslazovédni. Prvni z ukazateld vy-
slazovaciho manometru vyznafuje v§3i hladiny vysla-
zovaci vody ve scezovaci kadi. Jeho tdaje jsou proto
dobrym voditkem k udrZeni vy3Se hladiny vyslazovaci
vody na viceméné Kkonstantni tirovni. Tlakova ztrata ve
vrstv@ mldta je pak stejn& jako pri stahovdni piedku
neocenitelnym podkladem ke sprdvné volb& rychlosti
vyslazovani a ke v€asné realizaci kypfeni. PFili§ vyso-
ké tlakova ztrdta ve vrstvé mlata signalizuje nezbyt-
nost kypfeni. Naproti tomu prudky pokles tlakové ztra-
ty ve vrstvé mlédta, ktery neni spojen s jeho zkypre-
nim, ukazuje na tzv. protrZeni mlata. ProtrZeni mlata
je z hlediska dobrého vyslazeni velmi S$kodlivé, nebot
vyslazovaci voda prochdzi trhlinami, aniZ mlato patfFic-
né vyslazuje. PFi vyslazovani realizovaném bez scezo-
vaciho manometru neni vafi¢ schopen protrZeni mldta
zjistit, aniZz by trvale promé&foval koncentraci vystiel-
ki, stékajicich jednotlivymi scezovacimi kohouty. Je-li
vSak na protrZeni mldta upozorn&n udaji scezovaciho

manometru, miZe situaci téméF okamZit® napravit
zkypfenim mléata. o
6. Zavér

Optimédlnim postupem vedeni procesu scezovani lze
bez jakychkoliv dalSich technickych €i technologickych
zésahii dosdhnout cCasovych uspor na tseku, ktery je
tzkym ¢&lankem Kklasické &tyfnddobové varny. Priibéh
scezovani se ridi zdkonitostmi, jejichZ platnost je aZ

do okamZiku prvého zkypfeni vrstvy mlata relativné
piesné; po téZko definovatelném rozrudeni vrstvy mlata
kypfenim je pak alespofi rdmcovd. Znalost zdkonitosti
o prib&hu scezovdni umoZiiuje teoreticky vysvétlit fadu
z praxe odpozorovanych poznatki. Sprdvné a disledné
vyuZivani vSech znalosti o optimédlnim zpisobu vedeni
scezovaciho procesu v3ak neni moZné bez vyuZiti adaji,
poskytovanych vari¢i scezovacim manometrem.
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Autofi se zabyvaji vyuZitim tddaji scezovaciho mano-
metru k dosaZeni optimdlniho prib&hu procesu scezo-
vani. Experimentdln& zjistili funk&ni zavislost mezi
filtratnim odporem vrstvy mldta a tlakovou ztrdtou
v této vrstvé. Takto ziskanych podrobné&jsich znalosti
o mechanismu scezovani pak vyuZili k odvozeni a do-
loZeni zdkladnich pravidel sprdvného Fizeni procesu
scezovéani.

Llypxun, K0. — Yepuoropckn, B.: ¥Ynpasaenue xoaom cue-
JHBaHHA Cyc/a nO MOKas3aHusM MaHomerpa. Kmac. mpywm.
24, 1978, Ne 4, ctp. 78—81.

ABTOpHl MOKa3LIBAIOT BO3MOXKHOCTb YIPaBjeHHs Npolec-
COM CLEXHBaHHA CyCJa H ero ONTHMH3ALHH 10 NOKa3aHHAM
manometrpa. Ha ocHOBaHHM pe3yJbTaTOB e3KCIEPHMEeHTAa.b-
HOro HccJefoBaHHs OblIa YCTAaHOBJAeHa (YHKUHOHAJAbHAS
3aBHCHMOCTb MeXKJy CONpPOTHB/JeHHeM (HJbTPAlNH, OKasul-
BaeMBIM OT/EJbHBIMH C10AMH [APOGHHH H BeJIHYHHOH mno-
TepH JaBJeHHs B HHX. 3HaHHe MeXaHH3Ma CLeKHBaHHSA
4BTOPHl HCIOJAB30BAJH /1A Pa3paGOTKH OCHOBHBIX MpaBH.J
ynpasJeHHs 3TOil onepaiHeii.

Cu¥in J., Cernohorsk§ V.: Optimizing Mash Straining
Process by Controlling it with a Pressure Gauge. Kvas.
prim. 24, 1978, No. 4, pp. 78—81.

The authors recommend to use a special pressure
gauge to control the course of straining process and
thus to optimize it. In a series of experiments they
have established a functional relation between the
filtration resistance of individual spent grains layers
and pressure losses in them. Having acquired better
knowledge of the mechanism of straining the authors
outline principal rules to be observed to control effi-
ciently the straining operation.

Cufin J., Cernohorsky V.: Das Lautermanometer und die
Praxis der klassischen Lduterung. Kvas. prim. 24, 1978,
No. 4, S. 78—81.

Die Autoren befassen sich mit der Ausniitzung der
Angaben des Ldutermanometers zur Erzielung des opti-
malen Verlaufs des L#uterungsprozesses. Experimental
wurde die Funktionsabh#ngigkeit zwischen dem Filtra-
tionswiderstand der Treberschicht und dem Druckver-
lust in dieser Schicht ermittelt. Die gewonnenen aus-
fithrlicheren Erkenntnisse {iber den L&uterungsmecha-
nismus ermoglichten den Autoren die Ableitung und
Begriindung der Grundregeln der richtigen Fiihrung
des Lduterungsprozesses.




