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1. UVOD

Sladovia s produkciou 7500 t sladu za rok vychadzala z potreby mnozstva sladu pre
vlastnu vyrobu piva.

Po zruseni vyroby piva sa investor zameral len na samotnu vyrobu sladu pre externych
odberatelov.

Vzhladom na to, Ze technoldgia na vyrobu sladu je v niektorych castiach moralne
a technicky opotrebovana, je nutné navrhnut a inovovat doleZité technologické casti, tak aby
bola vzhladom na poziadavky odberatelov dosahovana potrebnd kvalita a zabezpecenie
poZadovaného mnoiZstva.

Bez inteligentnej inovacie a automatizacie technoldgie by v sucasnej dobe nebolo mozné
dosahovat poZadovanu kvalitu, mnoZstvo a dokonca v niektorych castiach by hrozilo odstavenie
celej vyroby, vzhladom na jej vzdjomnu previazanost.

Po inteligentnej inovacii a automatizacii bude technoldgia schopna vyrabat slad s vy$sou
kvalitou, zvysi sa rychlost, vykon aj kapacita vyroby, zniZia sa energetické naklady na vyrobu.
Vyhodou je, Ze nova technoldgia bude umiestnena v povodnych stavebnych objektoch.

2. TECHNOLOGIA VYROBY SLADU — POVODNY STAV

Zakladné technické udaje za sucasného stavu

Vyroba sladu rok 7.500t
Potreba jacmena celkom cca 11.000 t
Potreba triedeného jaémena 9.1251¢
Pocet vyrobnych dni 365

Pocet pracovnikov :
prijem, Cistenie jaCmena a sladu 3

vyroba sladu 4

Poziadavky na energie :

voda m3/ 100 kg sladu 0,20 m3
elektricka energia pre pripravu jacmena 1,5 kW/ 100 kg
zemny plyn m3 / t sladu 58 az 62 m3/t sladu podla stupna

domocenia nakliceného jaémena
odchadzajuceho na hvozd — susenie

Rozdelenie na technologické celky

Prevadzka je v sucasnosti rozdelend na dva technologické celky (sucha ¢ast a mokra cast)
a dalsie sekcie.

01.00 - Prijem a Cistenie jacmena — sucha ¢ast



02.00 — Triedenie jacmena — sucha ¢ast

03.00 — Priprava na namacanie jaémena — sucha c¢ast

04.00 — Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia — sucha ¢ast
05.00 — Aspiracia jaémennych a sladovych dopravnych ciest — sucha ¢ast
06.00 — Klic¢iaren a hvozd — mokra cast

OPIS EXISTUJUCEHO STAVU

01.00 — Prijem a Cistenie jacmena

Prijem jaCmena je vykonavany vyhradne ndakladnymi vozidlami. Pred objektom cCistenia
jatmena je vybudovany prijmovy kos o celkovom objeme 33 m3, tzn. cca 16 t jaémenia.

Ja¢men je vykupovany v polhohospodarskych zavodoch alebo nakupnych podnikoch
a do sladovne je privazany predcisteny. Z prijmového kosa je jaCmen dopravovany sustavou
zastaranych horizontalnych a vertikalnych dopravnikov (zavitovkové a kapsové dopravniky s
vykonom 15t/h) na podlaZzie +8,4 m, kde je odvdZeny na zastaranej prietokovej vihe taktiez
s vykonom 15t/h.

Dalej je prevedené pred¢istenie jaémeria. Vykon pred¢istiarne je 15t/h. Pred¢istiaref je
taktieZ zastarané technologické zariadenie a pre dnesné ucely sladovne aj nevykonné a zaroven
energeticky ndrocné. Predcisteny jacmen je dalej dopravovany kapsovym a zavitovkovymi
dopravnikmi na uskladnenie. Vykon dopravnych ciest zodpoveda vykonu jednotlivych strojov.

Predcistiaren ja¢mena dopravné cesty su napojené na aspiracné zariadenie. VSetky
odpady su zachytené, vrecované a odvazané k dalSiemu vyuzitiu napr. pre kimne ucely, alebo
ukladané na vyhradenu skladku (obilny prach).

Uskladnenie jacmena je prevedené volne na hromadach. Ktomuto ucelu je vyuzZita
existujuca skladova hala, ktora je tomuto Ucelu stavebne prisp6sobena. Su tu vytvorené dve
oddelenia, kazdé s rozmerom 6 m x 18 m a zaskladriovacia vySka cca 3 m. Znamena to celkom 2
x 325 m3 = 650 m? skladovacieho priestoru na jaémen, ¢o zodpoveda uskladneniu cca 1.000 t
jaCmena. Tato zasoba vystaci na cca 40 pracovnych dni sladovne.

Ja¢men je do jednotlivych oddeleni dopravovany pomocou zastaranych dopravnikov
umiestnenych v priestore pod vaznikmi strechy, odkial je volne sypany do uréeného oddelenia.

Pre vyprazdnovanie jednotlivych oddeleni je nad podlahou medzi jednotlivymi
oddeleniami umiestneny dopravnik na dopravu jamena pre dalSie spracovanie.



Obrazok €. 1.: Existujuce zariadenia pre prijem jacmena
(vertikalna a horizontalna doprava s prietokovou vahou).

Obrézok ¢.2.: Existujuca preddistiareri jaémena s vykonom 15t/h, oznacend ¢islami6a 7.

Cislami 24 a 25 je oznagené zariadenie pre docistenie ja¢mefa pred dal$im pouZitim.

Jaémen je zo skladu dopravovany sustavou zastaranych horizontalnych a vertikalnych
dopravnikov na docistenie pred dalSim spracovanim na zastaranom zariadeni s vykonom cca 7
t/hod. Pre dalsSie spracovanie je vyuzity jacmen nad 2,2 mm. Prepad pod sitom je odosielany
k dalSiemu spracovaniu pre iné Ucely. PredCistenie a docistenie jaémena je rieSené dvoma
zastaranymi zariadeniami a bude nahradené jednym ucinnejsim a energeticky menej naro¢nym
zariadenim.



02.00 — Triedenie jacmena

Docisteny jacmen je dalej dopravovany vertikalnym dopravnikom na trierovu stanicu
svykonom 7t/h, ¢o je na dnesnu potrebu sladovne nevyhovujlice. Tu je vytriedeny a dalej
dopravovany cez zastaranu prietokovd vahu do pomocného zasobnika pre uskladnenie 30 t
jaémena. To je mnoZstvo pre viac ako jednu namacku.

Triedicka, trierova stanica a vSetky dopravné cesty su napojené na prislusnu aspirdciu.

Obrazok €.3.: Pohlady na existujlcu triediacu stanicu a prislusné dopravniky.

Obrazok ¢.4.: Pohlad na existujucu triediacu stanicu s vykonom 7t/h.

03.00 — Priprava na namacanie jaCmena

Vlastna maciaren je umiestnena v objekte Cistenia jaémena, je vSak od tychto prevadzok
stavebne oddelena.

Hlavné zariadenie tohto suboru tvori mokry naduvnik pre namacanie jaCmena
o celkovom objeme cca 58 m3. Naduvnik je zhotoveny z nerez ocele tr. 17. Mokry naduvnik nie
je predmetom inteligentnej inovacie. Vlastné namadacanie prebieha tak, Zze do casti pripravenej
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vody je pomocou zastaraného kapsového a zavitovkového dopravnika dopravené 25t jacmena
z pripravného zasobnika cez zastaranu a nepresnu davkovaciu prietokovu vahu za sucasného
dopustenia vody na poZadovany obsah.

Namacanie prebieha 24 hod., pricom dochddza cca po 6- tich hodinach kvymene
namacacej vody. Celkom je treba pre namacku 38 m?® vody steplotou 15°C. V priebehu
namacania su z naduvnika odvadzané splavky pre dalSie vyuzitie. Namoceny jaCmen je na prvé
pole kli¢iarne dopravovany pomocou Specidlneho cerpadla.

Obrazok €.5.: Hornd ¢ast mokrého naduvnika - naskladfiovanie zastaranymi dopravnymi cestami

04.00 — Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia

Slad ususeny na hvozde a zachladeny v zbernom koSsi je dopraveny sustavou zastaranych
dopravnikov nad podlazie + 8,40, kde je umiestnena odklicovacka sladu, ktora je novsieho typu
a nie je predmetom inteligentnej inovacie.

V odklicovacke dbjde k oddeleniu suchych klickov, tzv. sladového kvetu od sladu.
Vycisteny slad je dopravovany na zastaranu prietokovu vahu, ktora ma nevyhovujice odchylky v
navazovani. Po odvaZeni je dalSimi zastaranymi dopravnikmi dopravovany na uskladnenie
v samotnom oddeleni nadvazujucom na sklad jaémena. Sladovy kvet je odvadzany samostatnou
cestou na vrecovaciu lavku.

Vlastna odklicovacka avSetky zastarané dopravné cesty na slad suU aspirované
samostatnym aspiratnym zariadenim. Toto je umiestnené v susedstve aspiracie jacmennych
dopravnych ciest. V obidvoch aspiracnych zariadeniach sa nachadzaju filtraéné tkaniny, ktoré uz
nie su ucinné a dochadza tak k nekvalitnému odsdvaniu prachov, ¢o sp6sobuje dalsie problémy
vo vyrobe.



Obrazok €.6.: Pohlad na existujlice dopravné zariadenia a prietokovu vdhu na odkli¢eny slad

Uskladnenie sladu je prevedené volne na hromade, podobne ako uskladnenie jamena.
K tomuto ucelu je vyuZita dalsia ¢ast existujucej skladovej haly, ktora je pre tento ucel prislusne
upravena. Je tu vytvorené jedno oddelenie s rozmermi 6 m x 22 m.

Hotovy odkliceny slad je do tohto oddelenia dopravovany pomocou zastaranych
dopravnikov umiestnenych pod vaznikmi haly.

Druhou moznostou uskladnenia sladu je samostatny vonkajsi zasobnik na slad, ktory sa
nachdadza pred skladovou halou. Do tohto zdsobnika s objemom cca 314m3 je slad dopravovany
taktiez zastaranymi dopravnymi zariadeniami, z ktorych niektoré sa nachadzaju vonku a su na
nich vidiet zndmky kordzie aopotrebenia. Zo zasobnika je slad expedovany cez Sikmy
zavitovkovy dopravnik a ndsledne cez vertikalny dopravnik do ndkladného vozidla.

e = = | . e
Obrazok ¢.7.: Vonkajsi zasobnik na uskladnenie sladu so zastaranymi dopravnymi cestami



05.00 — Aspiracné zariadenie jacmennych a sladovych ciest

Aspirdcia dopravnych ciest a zariadeni jaémena asladu je prevedend v samostatnych
zariadeniach. Na aspiraCné zariadenie jaCmennej Casti sU napojené vSetky dopravniky na
jaémen, predcistiaren, Cistiarefi jaémeria, prietokova véha a trier. U&innost filtrov je 59,9 %. Pre
zaistenie funkcie filtrov je k dispozicii cca 60 m3/h tlakového vzduchu.

Na aspirac¢né zariadenie odklicovacej ¢asti je napojeny kapsovy dopravnik, odklicovacka
a prietokova vaha. U¢innost filtracie vzduchu je 67,3 %. Pre zaistenie funkcie filtra je treba cca
60 m3/h tlakového vzduchu.

V obidvoch aspira¢nych zariadeniach sa nachdadzaju filtracné tkaniny, ktoré uz nie su
ucinné a dochadza tak k nekvalitnému odsdavaniu prachov, ¢o sposobuje dalSie problémy vo
vyrobe a energetické zatazenie prevadzky.

Obrazok ¢.8.: Pohlad na aspiracné zariadenia pre ja¢men a slad

06.00 — Kliciaren a hvozd

Pre spravny spOsob sladovania je potrebné pripravit sladovnicky jaémen k vyrobe sladu a
dopravit ho do mokrého naduvnika, v ktorom sa jaémen namoci do vody za Ucelom zvysenia
jeho vlhkosti a teda priprave k nakliceniu.

Po zamoceni sa jacmen vystrie do kli¢iacich skrii, kde pocas Siestich dni klici a pripravuje
enzymy k premene sSkrobu na cukor. Technoldg sladovania musi sledovat spravnu vlhkost
a teplotu sladu. Po odsladovani je tzv. zeleny slad o vihkosti cca 45 % dopraveny do hvozdu,
v ktorom sa slad ususi na susinu cca 95 %.

TECHNICKE PARAMETRE
MnoZstvo namacaného jaémena: 28t

Rozmer kliciacej skrine: 7,1x6m
Zatazenie skrine (s jacmeriom): 658 kg/m?
Pocet kliciacich skrin: 6

Doba kli¢enia: 6 dni



Vymacanie jatmena sa prevadza do prvej kli¢iacej skrine. V kazde] zo Siestich kli¢iacich
skrin sa nachadza tzv. zdvizna podlaha a pri vymacani je v spodnej polohe.

Okrem toho sa v kli¢iarni nachadza aj zariadenie na rozhriiovanie namoceného jacmena
tzv. wender. Namoceny jaCmen sa dopravuje pomocou Cerpadla hydrotransportu z maciarne
nerezovym potrubim DN150 do kli¢iarne. Do kli¢iacej linky je namoceny jaémen rovnomerne
vymacany pomocou vopred nastavenych vymacacich klapiek umiestnenych na konci
vymacacieho potrubia nad kli¢iacou skrifnou ¢.1. Tieto klapky su trvale nastavené. Nastavenie
tychto klapiek prevedie obsluha pred zacatim skusobnej prevadzky a behom prevadzky upravi
nastavenie podla potreby.

Pri vymacani jaémena z naduvnika do kli¢iarne je wender umiestneny tak, aby hrabla
wendra Ciasto¢ne zasahovali do hromady vymoceného jacmena a postupne odoberali
(rozhriiovali) namoceny ja¢men na cell plochu prvej kli¢iacej skrine.

Wender je vybaveny dvoma typmi mlziacich trysiek. Tryska velkoobjemova sluzi ku
kropeniu kli¢ciaceho jaémena podla pozZiadaviek vyroby a domocenie jaimena na pozadovanu
vlhkost. Malé trysky sltZia k dovlhéeniu hornych vrstiev namoceného jacmena/zeleného sladu.
Zabranuju tym vysychaniu hornych vrstiev. Privod vody do wendra je realizovany dvoma
hadicovymi privodmi, ktoré pripaja obsluha wendra a po skonceni mlzenia obsluha uzatvori
kohuty a odpoji tieto hadice.

Privod elektrického prudu je rieSeny prostrednictvom energoretazu, ktory ma vodiace
kolajnice zavesené na stene kliciarne. Ovladanie wendra musi zaistovat blokovanie jednotlivych
prvkov na zaklade vopred urcenych podmienok (napr. prejazd wendra z kli¢éiarne do hvozdu
mbZze byt povoleny iba v pripade, Ze vzduchotesné vrata medzi kli¢iarnou a hvozdom st naplno
otvorené tzn. Ze systém obdrzal signdl od koncového snimaca o stave OTVORENE).

Pri vyprazdneni skrine presunie obsluha wender nad vyprazdnenu skrinu a zaisti ju
mechanickym dorazom proti posunutiu. Obsluha wendra spusti na ovladacom panely hrabla v
smere vyprdzdnovania. Po obdrzani signalu o beziacich hrablach je aZz potom povoleny zdvih
kliciacej skrine, ktora sa bude vyprazdrnovat. Vyprazdnena lieska stipa nahor a hrabld postupne
prehfiaju zeleny slad do dalsej skrine.

Kliciaca skrifia, do ktorej premiestiiujeme namoceny jacmer/zeleny slad musi byt v
spodnej polohe. Po vyprazdneni vsetkych skrin presunie obsluha wender k prvej klic¢iacej skrini a
moze spustit vymacanie jamena z maciarne. Vychodiskova poloha obracaca je v kli¢iarni a to
medzi 5. a 6. kli¢iacou skrifiou. Wender musi byt ¢o najblizsie ku hvozdu, aby bola prejazdova
doba ¢o najmensia, ale zaroven musi byt wender vkludovej polohe zaisteny dorazom.
Zrovnanie namoceného jaémeria/zeleného sladu, zaistuju hrabla wendra.

Vzduch je vhanany do priestoru pod skrifou ventilatorom. Kazda skrina ma 1 ventilator.

Ventildtory su zastarané a opotrebované zariadenia, ktoré nemaju plynulé riadenie otacok, ¢o
je pri dnesnych poZiadavkach na kvalitu sladu nevyhnutnou podmienkou.

Ich zastarana konStrukcia umoziuje prepinanie len medzi dvoma rychlostnymi stupfiami
— pomalé otacky arychle otacky, o je pre zabezpecenie plynulej zmeny prudenia vzduchu
nemozné. Ventildtory navyse pracuju vo velmi agresivnom vlhkom prostredi, kde sa uz
prejavuje ich kordzia a aj opotrebovanost suciastok. Funguju na principe remeriového prevodu,
teda hnacej (elektromotor) a hnanej (oska ventilatora) sustave, ktoré su navzdjom prepojené
remefom. Remene ventildtorov su rychlo opotrebitelné dcasti, ¢o sa prejavuje castou
poruchovostou a odstavovanim vyroby.
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Obrazok ¢€.9.: Pohlad na zastarany dvojotackovy ventildtor v kli¢iacej skrini ¢. 5

Za ventilatorom je dosycovanie vzduchu vodou pomocou mlZiacich trysiek. Podiel
Cerstvého vonkajSieho vzduchu a vratného vzduchu zkli¢iarne je nastavovany pomocou
elektricky prepojenych Zaluzii ovladanych pohonom. Prebyto¢ny vzduch je vyfukovany bo¢nymi
otvormi v stene cez pevnu nerezovu Zaluziu.

Jaémen je vidy jeden den v kazdej kliciacej skrini. Po vyprazdneni skrine je potrebné
vyprazdnenu skrinu spustit opatovne dole, aby mohlo prist kjej opdatovnému naplneniu.
Sanitacia jednotlivych kli¢iacich skrif prebieha aspon 1x tyZzdenne.

Zdvih liesky zaistuje elektroprevodovka, ktord je spojend spojovacimi hriadelmi
s rozvodovymi prevodovkami a tymito su pohanané Snekové prevodovky umiestnené na
hornom konci trapézovych skrutiek. Spojovacie hriadele su osadené lamelovymi spojkami.
Ovladanie zdvihu je realizované z ovladacieho tladidlového panela. Prevodovky sa nachadzaju
v havarijnom stave. VSetky pracuju vo velmi agresivnom prostredi v podstate stalej 100%
vlhkosti.

Silné opotrebenie ich vonkajsich obalov a vnutornych suciastok spdsobuje havarijné
stavy kliciarne. Havarijny stav vznika tzv. skrizenim liesky (pohyblivého dna). Je to spésobené
nesynchronizovanym pohybom tzv. trapézovych skrutiek (hriadel zo skrutkovicou), ktoré
pohanaju prave tieto prevodovky. V kazdej kli¢iacej skrini su 4 trapézové skrutky. K tomuto typu
havarie liesky dochdadza pomerne ¢asto, o spésobuje Skody vo vyrobe sladu (poskodenie sladu,
zdrZanie vyroby), skrizena lieska sa musi pracne vyprazdnit (obsluha musi ruéne vyhadzat zeleny
slad lopatami z dna liesky), lieska sa musi vyrovnat, ¢o je velmi komplikovana a nakladna
oprava.

Dal$im problémom je zastaranost a opotrebovanost samotnych trapézovych skrutiek a
matic. Zavit trapézovej skrutky sa pohybuje v matici. Vzajomnym rotacnym posobenim
a zatazou pohyblivého dna liesky dochadza k opotrebovaniu zavitov na skrutke a aj na matici.
TaktieZ dochadza k destrukcii zavitu a ohnutiu trapézovej skrutky, ¢o je sp6sobené nespravnym
chodom celého zastaraného prevodového systému kedy jedna strana liesky je v pohybe, zatial
¢o druha stoji — je popisané vyssie.
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Obrazok €. 10.: Zastarand, opotrebovana a Obrazok ¢.11.: Skrizenie trapézovej skrutky
skorodovana prevodovka a jej ¢asta oprava spOsobené opotrebovanostou zavitu
a nesynchrénnym pohybom zastaranych
prevodoviek

\\\\ ".
\ B

.2 -
Obrazok €.12.: SkriZenie liesky klic¢iacej skrine Obrazok ¢.13.: Zastarana elektroprevodovka
a jej Casté opravy pod lieskou klic¢iacej skrine
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Obrazok ¢.15.: Skrizenie liesky kli¢iacej skrine a kopy zni¢eného zeleného sladu,
ktory treba po havarii ruéne lopatami vypratavat

Po tom ako namoceny jacmen — zeleny slad prejde kliciacim procesom v kliiarni je
potrebné ho vysusit — zastavit kliciaci proces. Susenie prebieha v tzv. hvozde, kde sa vrstva
zeleného sladu presunie z kliiacej skrine ¢.6 pomocou wendra na liesku hvozdu, ktora je
pohybliva podobne ako lieska v kli¢iarni. Cely prevodovy systém zdvihu liesky hvozdu pracuje vo
vysokych teplotach 80 °C az 100 °C.

Tento prevodovy systém je taktieZz zastarany a opotrebovany a spésobuje vypadky vo
vyrobni sladu. Pod liesku hvozdu je vhanany teply vzduch pomocou hvozdového ventilatora,
ktory prechadza vrstvou sladu a vysusuje ho.

Hvozdovy ventilator je vznacne opotrebovanom stave. Podobne ako ventilatory
v kli¢iarni pracuje na remenovy prevod, ¢o spbésobuje jeho ¢asté poruchy a vypadky vo vyrobe.
Navyse pracuje v jednootackovom rezime, ¢o neumoznuje riadené ovladanie prietoku vzduchu
cez vrstvu sladu na lieske hvozdu, ¢o je nevyhovujuce z hladiska dnesnych potrieb investora na
kvalitu vyroby sladu.
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Obrazok ¢€.16.: Hvozdovy ventilator na remeriovy prevod

Teply vzduch je vyrabany vtepelnom vymenniku — nepriamom ohrievaku. Ohrev
vzduchu zabezpecuje plynovy horak.

Na streche hvozdu sa este nachadza rekuperator vzduchu, pomocou ktorého moze byt
do hvozdu prisdvany Cerstvy vzduch zvonku. Po vysuseni ma slad vlhkost asi 4 aZz 5%. Po
ukondéeni procesu susenia sladu je tento zhrnuty pomocou wendra z liesky hvozdu do zberného
kosa, odkial sa pomocou horizontalnych a vertikdlnych dopravnikov dostava do dalsej Casti
spracovania tzv. odkli¢enie, kde sa od zrnka sladu oddeli klicok. Po oddeleni kli¢ckov sa slad este
prelesti — vytriedi. Vytriedeny slad je dopraveny pomocou dopravnikov do vonkajsieho
expedi¢ného zasobnika, ktory je popisany vyssie.
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3. INTELIGENTNA INOVACIA A AUTOMATIZACIA TECHNOLOGIE VO VYROBE
SLADU

Projekt rieSi inteligentnu inovaciu a automatizaciu vo vyrobe sladu prostrednictvom
vybudovania technologického celku , Inovativna automatizovana technoldgia vyroby sladu” a

jeho uvedenie do prevadzky.

Zakladné technické udaje po inteligentnej inovacii a automatizacii technoldégie

Vyroba sladu rok 8.400t
Potreba jaémena celkom cca 12.000 t
Potreba triedeného jaémena 10.000 t
Pocet vyrobnych dni 365

Pocet pracovnikov :

prijem, Cistenie jacmena a sladu 2
vyroba sladu 4 pri 18 hodinovom vyrobnom cykle

PozZiadavky na energie :

voda m3/ 100 kg sladu 0,18 m3
elektricka energia pre pripravu jaCmena 1,1 kW/ 100 kg
zemny plyn m3 / t sladu 56 - 61 m3/t sladu podla stupna

domocenia nakliceného jatmena
odchadzajuceho na hvozd — susenie

Energeticka uspora oproti existujicemu stavu :

voda m3®/ 100 kg sladu 0,02 m3
elektricka energia pre pripravu jacmena 0,4 kW/ 100 kg
zemny plyn m3 / t sladu 1 az 2 m3/tsladu podla stupfia domocenia

nakliceného ja¢mena odchadzajiceho na
hvozd — susenie

Technologicky celok ,Inovativna automatizovana technolégia vyroby sladu” bude
pozostavat ztechnologickych zariadeni, ktoré podla prislusnosti zariadeni k pracovnému
procesu su rozdelené do Siestich sekcii pracovného procesu:

01.00 - Prijem a Cistenie jacmena — sucha ¢ast

02.00 — Triedenie ja¢mena — sucha ¢ast

03.00 — Priprava na namacanie jaémena — sucha c¢ast

04.00 — Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia — sucha ¢ast
05.00 — Aspiracia jaémennych a sladovych dopravnych ciest — sucha ¢ast
06.00 — Klic¢iaren a hvozd — mokra cast
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01.00 — Prijem a Cistenie jacmena

Prijem jaCmena zostava vykondvany vyhradne cestnymi vozidlami. Pred objektom
Cistenia ja¢mena je vybudovany prijmovy k6$ o celkovom objeme 33 m3, tzn. cca 16 t jaCmenia.
Jaémen bude dovazany z vlastnych skladovacich sil (areal Tatranskej sladovne, s.r.o. v Mlynici),
podla potreby vyroby.

Inteligentnd inovacia aautomatizicia technoldgie bude vtejto sekcii pozostavat
z kompletnej vymeny sustavy horizontalnych a vertikdlnych dopravnikov na jacmen od
prijmového koSa po novu inteligentnu automaticku vahu na podlazi +8,4m.

Nové dopravniky budd mat dopravny vykon 40t/h, ¢im sa patnasobne zvysi vykon
a usetri sa tym elektricka energia a ¢as pri doprave jatmena z prijmového kosa oproti povodne;j
sustave dopravnikov.

Horizontdlne dopravniky budia retazové namiesto zavitovkovych. Tato technoldgia
vyznamnym spOosobom ovplyvni Setrenie jaCmena a jeho neposkodzovanie tym, Zze material sa
v retazovom dopravniku prestiva v urcitej celistvej vrstve. V zavitovkovych dopravnikoch
dochddza pohybom zdavitovky ku poskodzovaniu jaémena.

Oproti existujucej technoldgii budu z hladiska inteligentnej inovacie a automatizacie na
retazovych dopravnikoch osadené snimace preplnenia, resp. pretrhnutia retaze a na kapsovych
dopravnikoch snimace otacok. Tieto opatrenia zabezpecia informaciu o chode zariadenia a
spatnu vazbu v pripade poruchy zariadenia ¢o bude signalizované pomocou riadiaceho systému
na obrazovke vo veline. Komunikdciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi snimacimi
prvkami zabezpecuju moduly DI, DO.

Obrézok ¢.18.: Novy moderny retazovy dopravnik na Obrazok ¢.19.: Novy moderny kapsovy
dopravu jaémena dopravnik na dopravu jaémena

Dal$im prvkom inteligentnej inovacie a automatizécie technolégie vo vyrobe sladu bude
inteligentnd automaticka vaha na ja¢men. Oproti existujucej zastaranej vahe bude mat
patnasobny vykon 40t/h, ¢im sa usetri aj energia a ¢as pri doprave jatmena z prijmového kosa
oproti pévodnej vahe. Jej schopnostou bude zaznamenavat pripadné odchylky vo véazeni, ¢o
bude vyhodnocovat riadiaci systém linky cez komunikaciu 485 a na zaklade tychto Udajov bude
mozZnda automaticka kalibracia, diferen¢nd hmotnost - modul Al (analégovy) — vaha sa bude
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sama udit rozpoznavat a nasledne upravovat pripadné vzniknuté odchylky, ¢o usetri naklady
oproti existujucej zastaranej vahe, ktora musi byt éasto manualne kalibrovana.

e S
w

Obrazok ¢.20.: Inteligentnd moderna automaticka vaha

Po odvazeni na novej inteligentnej automatickej vahe bude prevadzané Cistenie jaCmena
v novej modernej CistiCke s patnasobnym vykonom 40t/h, ¢o je dalsim prvkom inteligentnej
inovacie a automatizacie technolégie vo vyrobe sladu. Jedna nova cisticka nahradi dve
zastarané zariadenia, ¢im sa dosiahne usetrenie elektrickej energie a casu pri Cisteni jacmena.
Po vydisteni sa jaémen pomocou novych modernych kapsovych aretazovych dopravnikov
dopravi do skladu na jacmen, odkial' bude potom dopraveny do dalsSej Casti prevadzky sladovne
na dalSie spracovanie a vyrobu sladu. Komunikaciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi
snimacimi prvkami tychto zariadeni zabezpecuju moduly DI, DO, prudové zataZzenie pohonu
Cisticky pomocou modulu Al (analdg).

Wias
e .
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=

Obrazok ¢.21.: Nova moderna cisticka jamena
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02.00 — Triedenie jacmena

Jatmen bude zo skladu dopravovany sustavou novych modernych inovativnych
horizontalnych a vertikalnych dopravnikov na triedenie pred dalSim spracovanim.

Déjde ktomu na trieri s vykonom 40t/h ¢o je dalSim z prvkov inteligentnej inovacie
a automatizacie vo vyrobe sladu. Tu pride k oddeleniu neziaducich frakcii jamena ako su polky,
Spicky zfn, zlomené alebo inak poskodené zrna. Pre dalSie spracovanie bude vyuzZity len
vytriedeny jacmen. Odlucené neziaduce frakcie budu odosielané k dalSiemu spracovaniu pre iné
ucely. Komunikaciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi snimacimi prvkami tohto
zariadenia zabezpecuju moduly DI, DO, prudové zataZenie pohonu trieru pomocou modulu Al
(analog).

Touto inovaciou sa piatnasobne zvysi vykon triedenia jaémeria azaroveri pride
k energetickej tuspore prave tym, Ze pri vysSom vykone bude potrebny kratsi ¢as na chod
nového technologického zariadenia.
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Obrézok ¢.22.: Novy moderny trier s vykonom 40t/h

Vytriedeny jaémen bude dalej dopravovany cez novu inteligentnd automatickd vahu do
pomocného zasobnika tzv. suchého naduvnika pre uskladnenie 30 t jacmenia.

Suchy naduvnik je ocefovy kruhovy zasobnik s kuzefovou vysypkou, odkial sa navazeny
jatmen dalej dopravi do tzv. mokrého naduvnika (nerezovy kruhovy zasobnik), kde sa zmiesa
svodou atym sa naStartuje kli¢iaci proces, ktory je nevyhnutny na to, aby sa dal z jacmena
vyrobit slad.

Nova inteligentnd automatickd vaha bude mat oproti existujicej zastaranej vahe
patnasobny vykon 40t/h ¢im sa usetri aj energia a ¢as pri doprave jaémena z nového trieru do
suchého naduvnika oproti povodnej vahe. Jej schopnostou bude zaznamenavat pripadné
odchylky vo vaieni, ¢o bude vyhodnocovat riadiaci systém linky cez komunikéciu 485 a na
zaklade tychto udajov bude mozna automaticka kalibracia, diferenénda hmotnost - modul Al
(analégovy) — vaha sa bude sama uéit rozpoznavat a nasledne upravovat pripadné vzniknuté
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odchylky, ¢o usetri naklady oproti existujlcej zastaranej vahe, ktora musi byt ¢éasto manualne
kalibrovana a opravovana.

03.00 — Priprava na namacanie jaCmena

Dalsim prvkom inteligentnej inovacie vo vyrobe sladu je prekrytie suchého naduvnika,
v ktorom sa nachadza odvazena ddvka jacmena pred jeho dopravenim na namacku.

Prekrytim vrchnej doteraz otvorenej casti suchého naduvnika pride kradikdlnemu
zniZzeniu prasnosti v prevadzke. Dosiahne sa tym energeticka Uspora, pretoZe za sucasnej
situdcie je nutné neustale vysavanie priestorov v tejto ¢asti prevadzky. Zmenia sa aj pracovné
podmienky obsluhy, kedZe sa v maximalnej moZnej miere eliminuje prasnost v tejto casti
prevadzky, ¢o bude mat vplyv aj na ekologizaciu.

iy,

-

Obrazok ¢.23.: Naskladriovanie jacmena do naduvnika a rozptyleny prach

04.00 — Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia

Slad usu$eny na hvozde a zachladeny v zbernom koSi bude dopraveny sustavou novych
modernych a vykonnejsich horizontalnych a vertikalnych dopravnikov nad podlazie + 8,40, kde
je umiestnena existujuca odklicovacka sladu (odkli¢ovaci $nek).

V odklicovacke dbjde k oddeleniu suchych klickov, tzv. sladového kvetu od sladu.
Odkli¢ovacka (je nova a moderna) nie je sucastou inteligentnej inovacie.

Za odklicovacim Snekom je existujuca lesticka sladu, kde je separovany slad od kli¢kov,
pomocou sit a aspirdcie. Lesticka sladu nie je predmetom inteligentnej inovacie pretoZe sa
jednd o moderné a vyhovujuce zariadenie (priblizne 3 roky stard). Pomocou lesticky sladu je
slad dokonale zbaveny klickov a prachovych ¢asti. Sladovy kvet (klicky) su pouZzité na dalSie
spracovanie.

Nové dopravniky, ktoré su predmetom inteligentnej inovacie a automatizacie na slad,
budud mat dopravny vykon 40t/h, ¢im sa patnasobne zvysi vykon a usetri sa elektricka energia
a cas pri doprave sladu zo zberného kosa z hvozdu oproti pévodnej sustave dopravnikov.
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Horizontalne dopravniky budd retazové namiesto zavitovkovych. Tato technoldgia
vyznamnym sposobom ovplyvni Setrenie a neposkodzovanie sladu tym, Ze materidl sa
v retazovom dopravniku prestva v urcitej celistvej vrstve. V zavitovkovych dopravnikoch
dochadza pohybom zavitovky ku poskodzovaniu sladu.

Oproti existujucej technoldgii budu z hladiska inteligentnej inovacie a automatizacie
na retazovych dopravnikoch osadené snimade preplnenia resp. pretrhnutia retaze ana
kapsovych dopravnikoch snimace otacok. Tieto opatrenia zabezpecia informaciu o chode
zariadenia a spatnu viazbu v pripade poruchy zariadenia ¢o bude signalizované pomocou
riadiaceho systému na obrazovke vo veline. Komunikdciu medzi riadiacim systémom
a jednotlivymi snimacimi prvkami zabezpecuju moduly DI, DO.

Obrézok ¢.24.: Novy moderny retazovy dopravnik na dopravu sladu

Nasledne bude vylesteny slad dopravovany na novu inteligentni automaticka vahu.
Nova inteligentnd automatickd vaha bude mat oproti existujicej zastaranej vahe patnasobny
vykon 40t/h &im sa usetri aj elektrickd energia a ¢as pri doprave sladu z lesticky do skladu
pripadne do zasobnika na slad oproti povodnej vahe.

Jej schopnostou bude zaznamenavat pripadné odchylky vo vaieni, ¢o bude
vyhodnocovat riadiaci systém linky cez komunikaciu 485 a na zaklade tychto udajov bude
mozina automaticka kalibracia, diferenéna hmotnost - modul Al (analégovy) — vaha sa bude
uéit rozpoznavat a nasledne upravovat pripadné vzniknuté odchylky, ¢o usetri naklady oproti
existujucej zastaranej vahe, ktora musi byt ¢asto manualne kalibrovana a opravovana.

Obrazok ¢.25.: Inteligentnd moderna automaticka vaha na slad

Po odvazeni bude slad dopravovany novymi horizontalnymi a vertikalnymi dopravnikmi
na uskladnenie v samotnom oddeleni nadvéazujicom na sklad jatmena. Uskladnenie sladu bude
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prevedené volne na hromade, podobne ako uskladnenie jacmena. K tomuto ucelu bude vyuzita
existujuca skladova hala.

Zo skladovacej haly bude slad dopravovany novymi horizontdlnymi a vertikalnymi
dopravnikmi na expediciu volne naloZeny na nakladnych vozidlach. Nakladka bude prevedena
pomocou novych dopravnikov, pripadne z vonkajSieho zdsobnika na slad novym kapsovym
dopravnikom.

Nové dopravniky, ktoré su predmetom inteligentnej inovacia a automatizacie na slad
budd mat dopravny vykon 40t/h, ¢im sa patnasobne zvysi vykon a usetri sa energia a €as pri
doprave sladu zo skladovacej haly pripadne z vonkajsieho zasobnika do nakladnych vozidiel
oproti povodnej sustave dopravnikov.

Horizontdlne dopravniky budu retazové namiesto zavitovkovych. Tato technolégia
vyznamnym sposobom ovplyvni Setrenie a neposkodzovanie sladu tym, Ze materiadl sa
v retazovom dopravniku prestva v urcitej celistvej vrstve. V zavitovkovych dopravnikoch
dochadza pohybom zdavitovky ku poskodzovaniu sladu.

Oproti existujucej technoldgii budu z hladiska inteligentnej inovacie a automatizacie
na retazovych dopravnikoch osadené snimace pretrhnutia retaze ana kapsovych
dopravnikoch snimace otacok. Tieto opatrenia zabezpecia informdaciu o chode zariadenia a
spatnu vazbu v pripade poruchy zariadenia ¢o bude signalizované pomocou riadiaceho
systému na obrazovke vo veline. Komunikaciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi
snimacimi prvkami zabezpecuju moduly DI, DO.

Okrem energetickej uspory sa dosiahne ekologizacia z hl'adiska logistiky nakladky na
vozidla. Tym, Ze budu pouzité vykonnejSie nové dopravné cesty sa skrati ¢as nakladky
vozidiel, ¢im sa znizi aj uhlikova stopa.

Obrazok ¢.26.: Novy moderny expedic¢ny kapsovy dopravnik na dopravu sladu do nakladnych vozidiel

21



05.00 — Aspiracia jacmennych a sladovych dopravnych ciest

Dal$im inovaénym prvkom bude vymena filtraénych tkanin vo filtroch, ktoré
zabezpecuju odsavanie prachov ztechnologickych zariadeni v prevadzke, aby sa zvysila
udinnost a znizila energeticka zataz prevadzky.

Aspirdacia dopravnych ciest a zariadeni jacmena a sladu bude prevedend v samostatnych
zariadeniach. Na aspiracné zariadenie jaCmennej casti su vsucasnosti napojené vsetky
dopravniky na jaémen, pred¢istiaren, Cistiaref ja¢menia, prietokova vaha a trier. U¢innost filtrov
je 59,8 %. Pre zaistenie funkcie filtrov je k dispozicii cca 60 m3/h tlakového vzduchu. Na
aspiracné zariadenie odklicovacej Casti je napojeny existujuci zastarany kapsovy dopravnik,
odkli¢ovagka a zastarana prietokova vaha. Uginnost filtracie vzduchu je 67,3 %.

Pre zaistenie funkcie filtra je k dispozicii cca 60 m3/h tlakového vzduchu. Zaradenim
nového inovacného prvku ako je nova ucinnejsia Cistiaren na jaCmen a novy ucinnejsi trier sa
dosiahne to, ze kvalitnym odlucenim prachovych castic za pomoci novych ucinnejsich
filtra¢nych tkanin nebude potrebné odsavanie novych dopravnych ciest na jaémen a slad, ¢im
sa znizi energeticka naroénost prevadzky na aspiraciu. Uéinnost novych filtraénych tkanin vo
filtroch sa zvy$i na 99,9%. Inovacia bude mat aj vplyv na zniZenie prasnosti a ekologizaciu
Zivotného prostredia.

06.00 — Kliciaren a hvozd

Ako bolo spomenuté v opise sucasného stavu, pre spravny spdsob sladovania je
potrebné pripravit sladovnicky jaémen k vyrobe sladu a dopravit ho do mokrého naduvnika,
v ktorom sa jacmen namoci do vody za ucelom zvysSenia jeho vlhkosti ateda priprave
k nakli¢eniu.

Po zamoceni sa jaCmen vystrie do tzv. klic¢iacich skrin, kde pocas Siestich dni kli¢i na tzv.
lieske (pohyblivé sitové dno) a pripravuje enzymy k premene sSkrobu na cukor. Technoldg
sladovania musi sledovat spravnu vlhkost ateplotu sladu. Na regulaciu teploty a vlhkosti
vzduchu sa pouZivaju ventilatory. Po odsladovani je tzv. zeleny slad s vlhkostou cca 45 %
dopraveny do hvozdu, v ktorom sa slad taktiez za pomoci ventilatora ususi na susinu cca 95 %.

Dal$im krokom inteligentne]j inovécie a automatizacie vo vyrobe sladu bude vymena
ventilatorov (a doplnenie o frekvenéné menice na kazdy ventilator - ) pod kli¢iacimi skrifnami,
ktoré zabezpecuju prisun vzduchu pre regulaciu teploty a vlhkosti. Kazdad skrina ma 1
ventiladtor. Pocet skrin je 6. Komunikaciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi
frekvencnymi meni¢mi zabezpecuje powerlink komunikacia.

Ventilatory suU zastarané a opotrebované zariadenia, ktoré nemaju plynulé riadenie
otacok, ¢o je pri dnesSnych poZiadavkach na kvalitu sladu nevyhnutnou podmienkou. Ich
zastarana konstrukcia umoznuje prepinanie len medzi dvoma rychlostnymi stupnami — pomalé
otacky a rychle otacky, ¢o je pre zabezpecenie plynulej zmeny prudenia vzduchu nemozné.

Ventilatory navySe pracuju vo velmi agresivnom vlhkom prostredi, kde sa uz prejavuje
ich kordzia a aj opotrebovanost suciastok. Funguju na principe remenového prevodu, teda
hnacej (elektromotor) a hnanej (oska ventildtora) sustave, ktoré su navzajom prepojené
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remenom. Remene ventildtorov su rychlo opotrebitelné casti, ¢o sa prejavuje castou
poruchovostou a odstavovanim vyroby.
Inteligentnu _inovaciu a automatizaciu zabezpecia nové ventilatory s frekvenénymi

meniémi. Oproti existujucim ventildtorom budd na priamy pohon, ¢ize odpadava riziko
¢astého pretrhnutia pripadne doSponovavania remenov, ¢im sa budu eliminovat poruchy
a tym sa bude predchadzat vypadkom vo vyrobe.

Nové ventilatory budu pracovat na zaklade plynulej zmeny otaéok, éo zabezpedi
zvySenie kvality vyroby a energeticku usporu elektrickej energie. Plynulti zmenu otacok budu

zabezpedovat frekvenéné menicée, ktoré budi napojené na riadiaci systém, ktory na zaklade
vstupnych udajov (vlhkost ateplota) vyhodnoti, ¢i sa otacky ventilatorov budd plynule
zvySovat alebo zniZovat a tym ovplyvriovat teplotu kli¢iaceho jaémena. Komunikaciu medzi
riadiacim systémom a jednotlivymi frekvenénymi meni¢mi zabezpecuje powerlink komunikacia.

! .

Obrazok ¢. 27.: Nové ventilatory zabezpecujuce prisun vzduchu pod kli¢iace skrine v klic¢iarni

Daléim krokom inteligentnej inovacie aautomatizdcie vo vyrobe sladu je vymena
prevodoviek a elektroprevodoviek, ktoré zabezpecuju pohyb liesky, na ktorej je vrstva
namoceného jacmena (zeleného sladu), ktory postupne kli¢i. Elektroprevodovka prenasa
krutiaci moment cez spojovacie hriadele na Snekové prevodovky umiestnené na hornom konci
trapézovych skrutiek, ktoré pohybuju lieskou.

Novymi prevodovkami, elektroprevodovkami a Snekovymi prevodovkami sa zabezpedi
synchronizovany pohyb vsetkych 4 trapézovych skrutiek, ktoré pohybuju lieskou. Nevznikne tak
havarijny stav tzv. skrizenie liesky (pohyblivého dna, obrazky ¢. 12,13,14,15) a tym sa zabrani
zdrzaniu vyroby, poskodeniu zeleného sladu ¢o bolo spdsobené pracnym ruénym vyhadzovanim
obsluhou. Tato inovacia prinesie energeticku Usporu a to v tom, Ze sa nebude musiet ¢akat na
odstranenie poruchy a tym sa nebude musiet znova nabiehat na novy cyklus vyroby — vyroba
bude plynule pokracovat dalej. Predide sa aj naroénym a nakladnym opravam skrizenej
liesky.

Inteligentnou inovaciou a automatizaciou sa rozumie aj kompletna vymena trapézovych
skrutiek a matic, ktoré pohybuju lieskou, pre ich znaénai opotrebovanost. Kontrolu rotécie
trapézovych skrutiek (synchrénna rotacia vsetkych 4ks) bude zabezpecdovat riadiaci systém,
ktory v pripade akejkolvek poruchy okamzite odstavi pohyb liesky, ¢im zabrani jej skrizeniu
a poskodeniu. Komunikaciu medzi riadiacim systémom a jednotlivymi snimacimi prvkami na
vSetkych 4 skrutkach zabezpecuju moduly moduly Al (analdg).
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Po tom ako namoceny jacmen — zeleny slad prejde kliciacim procesom v kliiarni je
potrebné ho vysusit — zastavit kliciaci proces. Susenie prebieha v tzv. hvozde, kde sa vrstva
zeleného sladu presunie z kli¢iacej skrine ¢.6 pomocou Specialneho prehriovacieho obracaca -
wendra na liesku hvozdu, ktora je pohyblivda podobne ako lieska v kli¢iarni. Cely prevodovy
systém zdvihu liesky hvozdu pracuje pri teplotach 80 °C az 100 °C. Tento prevodovy systém je
taktieZ zastarany a opotrebovany a sposobuje vypadky vo vyrobni sladu.

Inovaciou vtomto pripade bude podobne ako v kliiacej Casti prevadzky vymena
elektroprevodoviek a prevodoviek, tym sa zabrani vypadkom vo vyrobe sladu (skrizeniu liesky
aréznym inym porucham), ktoré spdésobuju to, Ze sa musi opitovne Startovat cyklus
vysusania. Po vykonani inovacie d6jde k energetickej Uspore prevadzky.

Pod liesku hvozdu je vhanany teply vzduch pomocou hvozdového ventilatora, ktory
prechadza vrstvou sladu a vysusuje ho.

Hvozdovy ventildtor je vznacne opotrebovanom stave. Inteligentnou inovaciou

a automatizaciou tejto Casti prevadzky bude vymena zastaraného hvozdového ventilatora na
remenovy prevod za ventilator, ktory bude pomocou spojky pripojeny na elektromotor. Odbura
sa tym podobne ako na ventildtoroch v kli¢iarni riziko castého pretrhnutia, vymeny,
pripadne dosponovavania remerov, ¢im sa budld eliminovat poruchy atym sa bude
predchadzat vypadkom vo vyrobe.

DalSou vyhodou tejto inovécie je, ze sa budu sledovat otacky nového hvozdového
ventildtora a v pripade poruchy to bude obsluhe signalizované riadiacim systémom. Novy
hvozdovy ventilator bude pracovat s plynulou zmenou otaéok, ¢im bude moiné plynulé
riadenie prietoku vzduchu cez vrstvu sladu na lieske hvozdu. Plynuld zmena otacok
ventilatora sa dosiahne pouZitim frekvenéného menica, ktory bude komunikovat s riadiacim
systémom pomocou powerlinku.

Touto inovaciou sa dosiahne energeticka Gspora a zvySenie kvality susenia sladu, tym,
Ze novy ventilator nebude pocas susiaceho cyklu bezat na pIné otacky. Plynuli zmenu otacok
zabezpeci frekvenény menic a riadiaci systém hvozdu na zaklade vstupnych udajov ako s
teplota avlhkost vysi$aného sladu. Zhladiska technolégie vyroby déjde k tzv.
rovhomernému vysusaniu sladu, tym sa eliminuje nehomogénnost sladu, predide sa
vytvdraniu hrudiek v slade, ¢o neskor v procese odklicovania robi problémy, d6jde k zvysSeniu
kvality sladu a k spokojnosti zakaznikov.

I
LI

Obrazok ¢. 28.: Priklad zobrazenia nového hvozdového ventilatora na vysusanie sladu
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Motoricka elektroinstalacia a MaR (meranie a regulacia)

Predmetom inteligentnej inovacie a automatizacie vo vyrobe sladu je aj motoricka
elektroinstalacia a MaR (meranie a regulacia).
Inovacia sa bude tykat technologickych sekcii:

01.00 - Prijem a Cistenie jamena — sucha cast

02.00 — Triedenie jacmena — sucha ¢ast

03.00 — Priprava na namacanie jaémena — sucha c¢ast

04.00 — Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia — sucha ¢ast
06.00 — Klic¢iarer a hvozd — mokra cast

Existujuca instalacia a vybavenie v rozvadzacoch budu nahradené a dimenzované podla
novo navrhovanych technologickych zariadeni.

Automaticky systém riadenia

KedZe sa v prevadzke nenachadza automaticky systém riadenia pre sekcie 01.00 - Prijem
a Cistenie jacmena, 02.00 - Triedenie ja¢émena, 03.00 - Priprava na namacanie jacmena, 04.00 -
Dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia bude vramci inteligentnej inovacie
a automatizacie vo vyrobe sladu doplneny Uplne novy. To bude predstavovat instalaciu nového
PLC, komunikac¢nych modulov DI a DO, modulov Al — analdgovych, komunikacie 485 pre
inteligentné automatické vahy, automatizacie procesov, kniznice a proces Ul umelej inteligencie
automatickych vah. Vsetky procesy budu vizualizované a ovladané z existujuceho velina.

Pre sekciu 06.00 - Kliciaren a hvozd bude riadiaci systém inovovany a nahradeny za
novy, tak aby zohladrnoval inovované technologické zariadenia (ventilatory a prevodovky, ktoré
boli popisané uz v predchadzajucom texte), vratane frekvencénych menicov, komunikacie
powerlink a komunika¢nych modulov DI a DO.
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Zhrnutie inteligentnej inovacie a automatizacie technoldgie:

Technologicky celok: Inovativna automatizovana technologia vyroby sladu

Sekcia 01.00 - prijem a Cistenie jacmena:

- vymena dopravnych ciest na jaémen (retazové a kapsové dopravniky) za vykonnejSie, vykon
novych dopravnych ciest 40t/h, o je zhruba 5 x viac ako maju existujice dopravné cesty.
Vymenou sa dosiahne aj Uspora elektrickej energie a pracovného ¢asu obsluhy.

- vymena automatickej vahy na jacmen s umelou inteligenciou a vyssim vykonom 40t/h, co je
zhruba 5 x viac ako ma existujuca vaha. Automatickd kalibracia vahy s pouzitim umelej
inteligencie.

- vymena Cisticky jacmena s vyssim vykonom 40t/h, ¢o je zhruba 5 x viac ako maju pévodné 2
zastarené C(isticky. Vymenou sa dosiahne aj uUspora elektrickej energie a pracovného casu
obsluhy.

Sekcia 02.00 — triedenie jacmena:
- vymena trieru za vykonnejsi (40t/h), ¢o je zhruba 5 x viac ako ma existujuci trier. Vymenou sa
dosiahne aj Uspora elektrickej energie a pracovného ¢asu obsluhy.

- vymena automatickej vahy na jacmen s umelou inteligenciou a vyssim vykonom 40t/h, co je
zhruba 5 x viac ako mad existujuca vaha. Automatickd kalibracia vahy s pouzitim umelej
inteligencie.

Sekcia 03.00 - priprava na namacanie jacmena:
- prekrytim suchého naduvnika sa dosiahne zniZzenie prasnosti v prevadzke sladovne a Uspora
elektrickej energie, pretoZe sa znizi potreba velmi ¢astého vysavania prachu.

Sekcia 04.00 — dopravné cesty odklicovania sladu a expedicia:

- vymena dopravnych ciest na slad (retazové a kapsové dopravniky) za vykonnejsie, vykon
novych dopravnych ciest 40t/h, o je zhruba 5 x viac ako maju existujice dopravné cesty.
Vymenou sa dosiahne aj Uspora elektrickej energie a pracovného ¢asu obsluhy.

- vymena automatickej vahy na slad s umelou inteligenciou a vyssim vykonom 40t/h, ¢o je
zhruba 5 x viac ako ma existujuca vaha. Automatickd kalibracia vahy s pouzitim umelej
inteligencie.

Sekcia 05.00 - aspiracia jaCmennych a sladovych dopravnych ciest:

- vymenou UucinnejSej Cisticky na jacmen a nového ucinnejSieho triera sa dosiahne to, Ze
kvalitnym odltéenim prachovych &astic za pomoci novych uc¢innejsich filtraénych tkanin nebude
potrebné odsdvanie novych dopravnych ciest na jaémen a slad, ¢im sa zniZi energetickd

26



naroc¢nost prevadzky na aspiraciu. U¢innost novych filtraénych tkanin vo filtroch sa zvy3i na
99,9%. Inovacia bude mat aj vplyv na zniZenie prasnosti a ekologizaciu Zivotného prostredia.

Sekcia 06.00 — klic¢iaren a hvozd:

- vymena novych ventildtorov s frekvenénymi meni¢mi. Oproti existujucim ventilatorom budu
na priamy pohon, Cize odpaddva riziko ¢astého pretrhnutia pripadne doSponovavania remenov,
¢im sa budu eliminovat poruchy a tym sa bude predchadzat vypadkom vo vyrobe.

Nové ventilatory budd pracovat na zaklade plynulej zmeny otacok, ¢o zabezpedi zvysenie kvality
vyroby a energetickd Usporu elektrickej energie. Plynuld zmenu otdcok budi zabezpecovat
frekvencné menice, ktoré budu napojené na riadiaci systém, ktory na zaklade vstupnych udajov
(vihkost a teplota) vyhodnoti, ¢i sa otacky ventilatorov budu plynule zvysovat alebo zniZovat
a tym ovplyvriovat teplotu kli¢iaceho jaémenia.

- vymena prevodoviek, elektroprevodovkami  a Snekovych  prevodoviek  zabezpedi
synchronizovany pohyb vsetkych 4 trapézovych skrutiek, ktoré pohybuju lieskou v kli¢iacich
jamach. Nevznikne tak havarijny stav tzv. skrizenie liesky - pohyblivého dna a tym sa zabrani
zdrzaniu vyroby, poskodeniu zeleného sladu ¢o bolo spdsobené pracnym ruénym vyhadzovanim
obsluhou. Tato inovacia prinesie energetick( Usporu ato vtom, Ze sa nebude musiet ¢akat na
odstranenie poruchy a tym sa nebude musiet znova nabiehat na novy cyklus vyroby — vyroba
bude plynule pokracovat dalej. Predide sa aj naro¢nym a nakladnym opravam skrizenej liesky.

- vymena trapézovych skrutiek a matic, ktoré pohybuju lieskou, pre ich znaénu opotrebovanost.
Kontrola rotacie trapézovych skrutiek (synchrénna rotacia vsetkych 4ks).

- vymenou hvozdového ventilatora sa dosiahne energetickd Uspora a zvySenie kvality suSenia
sladu, tym, Ze novy ventildtor nebude pocas susiaceho cyklu beZat na plné otacky. Plynulu
zmenu otacok zabezpeci frekvenény menic a riadiaci systém hvozdu na zdklade vstupnych
Gdajov ako su teplota a vlhkost vysusaného sladu. Z hladiska technolégie vyroby dojde k tzv.
rovnomernému vysusaniu sladu, tym sa eliminuje nehomogénnost sladu, predide sa vytvaraniu
hrudiek v slade, ¢o neskor v procese odkli¢ovania robi problémy, dojde k zvyseniu kvality sladu
a k spokojnosti zakaznikov.
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