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Sudy KEG - prostiredek k racionalizaci sudové manipulace

a zvgseni kvality sudoveho piva
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Oblast stateni piva do transportnich sudii z hlediska
celého vyrobniho procesu zlistdvala dosud ponékud stra-
nou technického pokroku. I kdyZ pred lety se zménil ma-
terial a transportni sudy tradiéng vyrabéné z dubového
dieva byly nahrazeny sudy z hlinikovych slitin, vlastni
technologie myti a plnéni sudii, ale i manipulace se
sudy, jejich doprava a gepovani ziistaly beze zmény. Proto
také pivni sudy typického tvaru, at jiZz dfevéné nebo hli-
nikové, nazyvame sudy konvenénimi. VeSkeré operace
s konvenénimi sudy jsou spojeny s fyzicky namé&havou
rucni praci a s nizkou produktivitou prace. Zavedeni hli-
nikov§ch sudd, u nichZ odpadlo ob&asné poZzahovani smo-
lou, které zajistilo dokonalou sterilaci vnitiniho povrchu,
nelze oznatit za piisp3vek ke zv§seni kvality sudového
piva.

Zvyseni drovné celé sudové manipulace pfi soufasném
vytvoieni podminek pro vy3si kvalitu sudového piva
umoZituje novy valcovy typ transportniho sudu na pivo.
Historie valcovych pivnich sudil je asi 50 let stard a tento
sud se do Evropy rozsifil z Australie. V Evropé& pak po-
prvé valcoveé 5galonové (22,731) sudy pro export piva na
Dalny vychod zacal pouzivat britsky pivovar Watney. Od
poloviny ticatych let v8ak pouZiti kovovych sudil stag-
novalo a jejich renesance na vy$§im vyvojovém stupni
zatiné asi od r. 1955. Dnesni kovovy vélcovy sud na pivo,
ktery umoZiiuje uplatnéni zcela novych, progresivnich,
jak technologickych, tak i manipulatnich postupii a prin-
cipii, je na zdkladé zobecnéni anglického vyrazu pro
pivni sud . KEG" ve vsech zemich oznafovan jako sud
KEG. Veikeré operace se sudy KEG se v pivovaie pro-
vadeji na plnoautomatick?ch linkach, s vyjimkou linek
s velmi malou vykonnosti, které jsou poloautomatickeé.

Vlastni sud KEG

Sud KEG prodel za posledni leta v§vojem a postupné
byly na trh uvadény riizné typy a druhy téchto sudi.
Jednotné viak zistaly vZdy zékladni principy:

__ rfizné velikosti sudi maji stejny pram&r a lisi se
pouze vyikou;

— sud ma pouze jedno hrdlo umisténé na hornim dnu
sudu;

— v hrdle sudu je umisténa tzv. armatura, ktera je
uzplsobena tak, aby zajistila jak moZnost myti a plnéni
sudi, tak i ¢epovant.

Tvar sudu KEG je zndzorngn na obr. 1.

Velikost a rozméry sudi KEG: Z hlediska velikosti sudil
— jejich obsahu jsou dnes nejbeznéjsi sudy 301 a 501,
vyjime&né 601. Rozméerové lze vytypovat tii hlavni typy
sudl KEG:

obsah sudu (litry)

30 50 60
anglickd norma: primér mm 408 408 —
vyska mm 370 535 -
EURO-NORM primér mm 408 408 408
vyska mm 365 532 612
DIN 6647 priimér mm 395 395 —

vyska mm 400 600

663.41 663.465

Ceské Budéjovice

V soucasné dobé se stale vice uplatiiuje sjednoceni roz-
mérii pouZivanych sudld na zdklade némecké normy DIN
6647. V zemich RVHP byla s platnosti od 1. 1. 1980 za-
vedena norma GRW 228-75 na standardni pivni valcovy
sud, ktery se velice bliZzi uvedenym rozmeérdm. Jak 301
tak i 50 1 sud maji shodny prdmér 400 mm, vyska sudu
301 je 260 mm a sudu 501 560 mm.

Materialové provedeni sudii KEG

7 hlediska materialového provedeni lze rozlisit 2 za-
kladni druhy sudii KEG:

— sudy z hlinikovych slitin,

— sudy z nerezavéjici oceli,
které jsou provedeny bud jako Eisté kovové sudy, nebo
jako sudy kombinované s navulkanizovanymi pryZovymi
dtory a obrucemi, popiipadé sudy celopovrchové opatie-
né plastém z vypénéného polyurethanu.
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Obr. 1. Vélcovy sud na pivo podle DIN 6647
Hlinfkové sudy jsou vyrabény zpravidla z hlinikové sli-

tiny oznatené podle DIN 1725 ¢&islem 32315 jako slitina
Al-Mg-Si-1 tohoto sloZeni:

prvek % hm prvek % hm
Cu 0,1 Fe 0,5
Mn 0,4—1,0 Zn 0,2
Mg 0,6—1.2 Cr 0,25
Si 0,7—1,3 Ti 0,1
zbytek Al

Pevnost této slitiny je EtyFikrat vétsi neZ pevnost hli-
niku. Tlou3tka stény hlinikov§ch sudi byva 28 mm a
hmotnost 501 sudu je asi 8 kg. Z diivodu koroze hliniku
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alkalickymi mycimi prostfedky musi mit sudy z hliniko-
vych slitin vnitfni povrch specidlné upraveny jednim ze
tii zplsobii:

— platovanim Al-slitiny na vnitfni stran& Cistym hli-
nikem 99,8 % a néaslednou eloxaci povrchu, kterd ma mit
tloustku v rozmezi 10—15 um;

— pokrytim vnitfniho povrchu vrstvou plastu;

— vystFiknuiim vnitfniho povrchu potravinaiskym zla-
tolakem.

Nerezocelové sudy jsou vyrabény ze specidlnich nere-
zaveéjicich oceli, z nichZ nejb&Znéjsi jsou oceli oznafené
podle DIN 17 440 ¢&islem 1.4301 — Cr(18)Ni(9), nebo
1.4589 — Cr(14)Ni(2)Mo(1), Jednotlivi v§robci voli riizné
tloustky stén a den sudl a tomu pak odpovidaji rozdilné
hmotnosti:

tloustka dna tloudtka stény hmotnost 50 1 sudu

mm mm kg
2,0 1,6 15,5
1,6 16 13,0
1,6 1,2 122

DileZita je vyrobni tolerance tloustky nerezavéjiciho oce-
lového plechu, kterd by meéla byt * 0,07 mm. Ocelovy
plech z nerezavéjici oceli mé vysokou korozni odolnost
viidi riznym mycim prostfedkiim, vyjma prostfedkid kte-
ré obsahuji ionty Cl—. Vnitfni povrch plechu ma byt mat-
né leskly, zbaven povrchového nap2ti a s ohledem na
moZnost dokonalého myti a sanitace musi mit hladky
vnitfni povrch, jehoZ drsnost Ra = 1uym a Rt = 3 um.
Tyto hodnoty je nutno povaZovat za maximdlni. Fyzikdl-
né technické parametry nejpouZivanéjSich kovovych ma-
teridld pouZivanych na vyrobu sudi KEG jsou uvedeny
v tabulce 1.

Kombinované sudy s navulkanizovanymi pryZovymi
obrufemij a tdtory maji mensi tlouStky stén, jsou proto
leh&i, pfi provoznim zpracovdni a manipulaci jsou méné
hluéné a vnitfni kovova ¢dst ma vyhodné&jsi tvar, protoZe
odpadaji prolisované ,obru¢e“. Nevyhodou je omezend
trvanlivost a pevnost téchto navulkanizovanych ¢asti.

Sud KEG celopovrchové cplastovany vyp&nénym poly-
urethanem, nazyvany Plus-KEG, pfedstavuje v souasné
dob#& nejprogresivngjsi a nejlepdi typ sudu KEG. Vnitini
¢4st sudu je svafena ze dvou hladkych polovin z nereza-
v&jiciho plechu tloustky 1 mm. Tato skoifepina je pak na
vstiikovacim lisu opatfena 5 mm tlustou vrstvou integro-
vaného vypén&ného polyurethanu, ktery také v piislus-
nych mistech vytvaii 12,5 mm vysoké ,obrute“, Hmotnost
501 Plus-KEGu je asi 12 kg a 301 asi 10 kg.

Riizné typy kombinovanych sudli jsou znézornény na
obr. 2.

Podle technologie vyroby kovovych sudii KEG miZeme
rozeznavat 2 zakladni typy:

— sudy hlubokotaZné, u kterych skof'epina sudu je zho-
tovena svafenim 2 pilek zhotovenych hydraulickym hlu-

Tab. 1. Fyzikdiné technické parametry nejpouZivanéjiich
materidli na vgyrobu sudi KEG

3 Nerezavéj.ci Hlinikové
Veli€ina Jednotka ocel slitina
1.4301 3.2315
hustota kg . m-3 7 700 2700
mez pevnosti N.mm-2 700 315
mez taznosti N.mm-2 180 100—160
modul pruZnosti
v tahu E N, mm-2 260 . 10% | 7 .10
tvrdost Brinell N .mm-2 1300—1400 |  860—800
teplotni vodivost | k] .m—'h-"' 53 603—678
K-=1
délkovd tepelna m.m-1K-"! 16 .10-% 23,2. 106
roztaznost
mérné teplo k] . kg—-1K-1 0,50 0,89

bokym taZenim, délka vnitfniho svaru je asi 124 cm. Uto-
ry, pokud nejsou pryZové nebo polyurethanové, jsou ke
skofepiné privafeny vnéjSim svarem; %

— sudy krouZené, u kterych cela valcova &ast, véetné
dtordl je zkrouZena a svisle svafena a do takto vzniklého
plasté jsou pak vevafena dna, délka vnitfniho svaru je
cca 3krat delsi.
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Obr. 2. Rizné konstrukce sudid KEG

a — celokovovy hlubokotany sud, b — celokovovy krou-
zeny sud, ¢ — kombinovany sud s krouZengym plastém,
lisovan§mi dny a s navulkanizovanymi pryZzovymi dtory,
d — kombinovany hlubokotazny sud celoplo$né oplasto-
vany vypénénym polyurethanem, tzv. Plus-KEG.

Vnitini svar nerezavéjiciho plechu je mistem nebezpeti
nésledné dilkové koroze, a proto i kdyZ je pouZivano
plazmového svafovéani, ma byt jeho délka pokud moZno
nejkrat3i, pevnost svaru by méla byt 550 N. mm~—2%

Technické poZadavky na sudy KEG:

— sudy musi odpovidat provoznimu pfetlaku 0,3 MPa;

— odolnost sudu proti vnitfnimu pretiaku a% do destruk-
ce sudu minimalné 2,5 MPa;

— objemové stalost sudu:
— — pfi vnitfnim pfetlaku 1,0 MPa se vnitini objem
sudu smi zvétsit pouze o 0,6 % objemu;
— — PpFi provoznim pfetlaku 0,3 MPa nesmi nastat
Za4dné trvala zména objemu sudu;

— tepelnd a chemickéa odolnost: sud KEG a viechny jeho
¢asti musi byt odolné:

— — proti piisobeni horké vody a syté pary aZ do
teploty 135 °C;

— — proti piisobeni horkych alkalickych roztokd my-
cich detergentli do koncentrace 2 % hm NaOH
a teploty 95°C; u sudd z nerezavéjici oceli je
viak nutno vyloudit z pouZivani detergenty
obsahujici halogeny, zejména ionty Cl—;

— — proti roztokiim Kkyselych mycich detergentd do
koncentrace 2 % hm a teploty 95 °C;
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— mechanické odolnost:

— — pii padu plného sudu z vySky 1,4 m, jak pfi vo-
dorovném péadu, tak i p¥i padu pod dhlem 45°,
nesmi nastat vetsi deformace sudu a zména
objemu sudu, kterd by byla vétdi neZ dovolena
odchylka ovéFovédni objemu;

— — pii vzdjemném stohovani jednotlivych sudd,
nebo pii vzdjemném stohovani palet s loZenymi
sudy, nesmi dojit k deformacim plasté nebo
atorft sudd, a to pfi stohovani plnych sudd do
6 vrstev a prdzdnych sudit do 10 vrstev, a to
jak sudi stojicich, tak i sudii leZicich.

Armatura sudii KEG

Jak jiZ bylo uvedeno, charakteristikou sudu KEG je
jediny otvor, v jehoZ hrdle je umisténa vestavna armatu-
ra. Tato armatura je u star3ich konstrukci v hrdle fixo-
véna zdvitem, nejastéji Rd 52 X 1/6”, u nov§ch konstruk-
cf bajonetovym zamkem zajisténym ocelovym krouZzkem.
Toto nové provedeni, oznaCované jako ,bezpetnostni
armatura“, je moZno demontovat pouze za pouZiti spe-
cidlnfho néastroje a tak je vyloutena nedovolend manipu-
lace s armaturou a zneuZiti sudu. V hornj Casti armatury,
ktera zasahuje do hrdla sudu, je ventilova cast a ta pfe-
chézi v pivni trubku zasahujici aZ ke dnu sudu. Podle pro.
vedeni ventilové &4sti armatury rozeznavame 2 zékladni
druhy, a to armaturu plochou a armaturu kosickovou.
Rozsah ¢lanku neumoZiuje charakterizovat podrobné roz-
dily jednotlivych Kkonstrukci a v soutasné dobé také
dosud neni na pfednosti a nedostatky téchto 2 zdkladnich
konstrukei jednotny nézor. U ploché armatury je venti-
lova t4st feSena jako jeden funkiné zdvojeny ventil, kte-
r§ soutasné otevird a zavird jak pivni, tak i vzduchovou
cestu, Ventil je jednodudsi a tim je snazsi jeho sanitace,
ale jeho tésnici plochy jsou vice naméhény a z hlediska
dokonalé tesnosti maji krat3i provozni Zivotnost. Plochéa
vnéjsi konstrukce ventilové ¢asti omezuje nebezpeci ci-
ziho znedisténi, zejména pii dopravé sudd. Kositkova
armatura ma dva odd&lené ventily — pivni a vzducho-
v§ —, které maji vetsi predpoklad pro dlouhodobou pro-
vozni tésnost. Vnéjsi dutina ventilové Casti armatury je
pti dopravé vice ndchylna k cizimu znefisténi, a proto
musi byt vidy, i pri vraceni prazdného sudu, chréanéna
plastikovou krytkou. Z ventilové ¢asti vychdazi vlastni ne.
rezocelova pivni trubka, nejcastéji o @ 175 aZz 21 mm.
Zde je nutno upozornit na nutnost presného provedeni
sudu i vlastni armatury, respektive vlastni pivni trubky,
nebotf vzdélenost konce trubky od dna sudu by meéla byt
6 aZ 10 mm, optimum je 8 mm_ Aby byly tyto parametry
dodrZeny, musi byt sud vyroben s vyskovou toleranci
+ 1 mm, stejné jako délka pivni trubky. Je-li vzdalenost
konce pivni trubky od dna sudu mensi neZ Smm a vetsi
nez 11 mm, vznikaji obtiZe pfi myti vnitiku sudl (3patné
rozddleni detergentu po celé vnitini plo3e), pfi mensi
vzdalenosti pak také obtiZe pfi vlastnim &epovani. VnitFni
kovové Gasti ventild jsou z nerezavéjici oceli, tésnéni ze
specialni nitrilové gumy odolavajici vysokym teplotam
vody a zejména pary.

Vytepni hlavice

Pivni i vzduchovy ventil armatury je vlivem vnitinich
ocelovych pruZin trvale uzavien. Pii ¢epovéni sudit KEG
se musi na vnejsi ¢ast armatury nasadit a upevnit (bajo-
netovym zamkem u ko3ickové armatury, nebo zasunutim
u ploché armatury) specidlni vycepni hlavice. Na této
hlavici je jednak hrdlo vystupu piva a jednak hrdlo vstu-
pu protitlakového vzduchu nebo CO;. Po nasazeni se hla-
vice s armaturou utésni stlatenim silné pruziny pakou
hlavice a tim se souasnd oteviraji jak pivni tak i vzdu-
chovy ventil a sud je pripraven K tepovani. Opatné se
po vyprazdéni sudu, aviak i pfi libovolném pieruseni Ce-

povéni, hlavice ze sudu uvolni, ¢imZ se opét oba ventily
armatury uzaviou. Sud je i po vytepovéani trvale pod
vnitinim pietlakem protitlakového plynu, jeho vnitfek
nevysychd a neni ho moZno znedistit z vnéjsku. To v§-
razné usnadiiuje myti vnittku sudd. PTi této prileZitosti
je nutno upozornit, Ze sudy KEG by zdsadné meély byt
tepovany pfi pouZiti CO; jako protitlakového plynu. Po-
kud se pouZije pouze tlakovy vzduch, je nutno vénovat
maximélni pozornost jeho Eistoté a vylougit moZnost ne-
kontrolovatelného zneci§téni sudld hrubé zdvadnym vzdu-
chem.

Manipulace se sudy KEG

Piivodné se sudy KEG zpracovavaly na zcela jednodu-
chych strojich zajistujicich pouze myti a plnéni sudi.
Poznatky a zKuSenosti z praxe a vyvoj strojné-technolo-
gickych principl vyustily v soufasné dobe v plnoautoma-
tické linky, které zajistuji celou manipulaci se sudy KEG,
vitetnd viech kontrolnich operaci. Zdkladem kaZdé linky
je stroj, na kterém se provadi jak myti vnitfniho povr-
chu sudu, tak i jeho plnéni = myci a plnici stolice.
Ostatni stroje a zatizeni linky miZeme souhrnné nazvat
periferni vybaveni linky. Jednotlivé stroje a zaffzeni lin-
Ky jsou vzdjemn& spojeny systémem dopravnikd, Sudy
KEG prochazeji podstatnou &asti linky obrdceny hornim
dnem, ve kterém je armatura, doli. Typove schéma linky
na zpracovéni sudii KEG je znazornéno na obr. 3.

Veskera vné&jsi preprava sudi KEG se provdadi na pa-
leté prosté 800 X 1200 mm (6 ks v 1 vrstvé), pouZitelnd
je i paleta 1000 X 1200 mm (8 ks v 1 vrstvé), popfipadé
je moZno paletovat i leZici sudy KEG na specialnich ly-
Zinovych paletach.

Myci a plnici stolice

Myci a plnici stolice na sudy KEG md, podle riznych
typi, 4 aZz 8 pracovnich mist, na kterych se postupné
vnitiek sudu myje, steriluje a nakonec se sud naplnf
pivem. Obdobné jako u lahvarenskych stroji byly prvni
stolice liniové, u kterych jsou jednotliva pracovni mista
fazena za sebou v pfimce a sud je v taktu pfenasen z jed-
noho pracovnfho mista na dalsi. Pozdé&ji byly vyvinuty
kruhové stolice s taktovym posunem a nejnovéjsi a nejvy-
konn&j3i stroje jsou kruhové s kontinudlnim pohybem.

Vykonnost béZnych mycich a plnicich stolic — linio-
vych i kruhovych — je zpravidla 60 aZ 80 ks sudii KEG
za hodinu. Pro dosaZeni vy3Sich vykonnosti se pak Fadi
nékolik mycich a plnicich stolic paralelné vedle sebe.
Pro vysoké vykonnosti asi od 360 do 600 ks.h—-1 se po-
uZivaji kruhové kontinudlni stroje, u kterych jsou rozde-
leny funkce na myci stroj a plnici stroj.

Sud KEG prichazi, jak jiZ bylo uvedeno, do myci a plni-
ci stolice obracen hornim dnem doll a na jednotlivych
pracovnich mistech stolice se spoji armatury sudu s pra-
covni hlavici piisluiného pracovniho mista. KaZzdé pra-
covni{ misto ma naprogramovany svij technologicky pro-
ces. Priibéh technologického procesu myti a plnéni na
stolicich riiznych typli se miZe v podrobnostech odliSo-
vat, aviak v zdsadé musi byt splnény vZdy zéakladni ope-
race: diikladné myti vnitfku sudu a jeho armatury, ste-
rilace sudu a izobarometrické plnéni. Do myci a plnict
stolice prichazeji sudy z pfedchoziho stroje, z kontrolni
a pfedmyvaci stanice, jiZz zbaveny zbytki piva, vystFiknu-
ty vodou a Céastetné& nap'nény mycim alkalickym deter-
gentem, pomoci rizné dlouhého dopravniku, na kterém
probiha predmaceni, které by mélo trvat nejméné 5 minut.

Vlastni technologicky proces lze demonstrovat na pro-
gramu myci a plnici stolice typu ROMATIC 5/1 (rotaéni
taktové stolice], tj. na typu, ktery je v soutasné dobg in-
stalovan v pivovarech Plzefisky Prazdroj a Budgjovicky
Budvar. ROMATIC 5/1 méa celkem 8 pracovnich mist:

Al daerin. o
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Obr. 3. Schéma dispozice automatické linky na zpracovdni
rozsireni na 210 ks.h-1. Celkovd potFebnd plocha
Popis jednotlivgch pozic v textu.

1 manipulaéni misto,
6 mycich a sterilaénich mist,
1 plnici misto.

Program jednotlivgch pracovnich mist je uveden v tab. 2.

Tab. 2. Program technologického procesu jednotlivgch
pracovnich mist stolice ROTOMATIC 5/1 [vyrobce
Fa Till)

Nastavena vykonnost sudii . h—'
Takt posunu sudi (sekundy)

80
45

05
ST 5]

Jednotlivé operace Trvdni operace [s]

Pracovni misto 1:
vysunuti plného a prisun prazd. sudu

Pracovni misto 2:

vytésnéni louhu 1 z predmyti
vystfikovani louhem 2

zruSeni tlaku, odpojeni sudu, transport

51 45

Pracovni misto 3:
vystiikovani louhem 2 |
vytésnéni louhu 2

zruSenj tlaku, odpojeni sudu, transport

Pracovni misto 4:

vystfik smisenou vodou

vytésnéni smiSené vody

vystiik kyselinou

vytésnéni kyseliny

zruSeni tlaku, odpojeni sudu, transport

Pracovni misto 5:
vystfikovani horkou vodou
vytésnéni horké vody parou
odpojeni sudu a transport

Pracovni misto 6:
sterilace sudu parou

Praccvni misto 7: |
kontrola zbytkového pietlaku pary ‘
sterilace parou

vytésnéni kondenzatu a nastaveni 95 %
tlaku

odpojeni sudu a transport

Pracovni misto 8:

ostfik armatury a dokonéeni protitlaku
pinéni sudu pivem

ostfik armatury, odpojeni a transport

sudit KEG — zdkladni vjkonnost 70 ks.h-1 s moZnosti
asi 400 m* [podle Fy Till, Kriftel, NSR).

Z ptehledu v tab. 2 je zfejmé, Ze myti je zajiStovdno
stfidavym vyplachovdanim vnitfku sudu horkou vodou,
alkalickymi detergenty, kyselym detergentem, poté je
sud sterilovan sytou parou o pietlaku 0,20 az 0,25 MPa.
Po pfichodu sudu na plnici pracovni misto je uvniti sudu
zfizen prisludny protitlak COz nebo sterilniho vzduchu.
Plnéni sudu probihd na zakladé regulovaného obvodu
protitlakového plynu riznou rychlosti — na zaatku
plnéni pomalu, v dalsi fazi rychle. Pfi plnéni maji ventily
armatury obrdacenou funkci — pivo je do sudu privadéno
vzdusnim ventilem, postupné se sud napliiuje pivem a
horem pivni trubkou je ze sudu odvadén protitlakovy
plyn. VétSinou je uplatiiovan princip vy$kového plnéni,
tj. plnéni probihd do doby, aZ je cely vnitfni objem sudu
naplnén pivem, které pifejde do pivni trubky, coZ je im-
pulsem pro uzavieni pfitoku piva. Plnici pracovni misto
je moZno vybavit i objemovym plnénim, které induk&nim
priitokomérem odméfi pri plnéni predem nastaveny
objem.

Plnici technika aplikovana pfi pln&ni sudi KEG je na
velmi vysoké drovni. Vyrobci téchto zafizeni napf. garan-
tuji tyto hodnoty:

— piijem kysliku b&hem plnéni:

pri pouZiti CO, max 0,1 mg.1-?

pFi pouZiti vzduchu 0,4mg.1-1
— ztraty piva na 1 sud:

u ploché armatury 40 ml

u kositkové armatury 80 ml

Plnéné pivo méa odpovidat témto hodnotam:

— teplota 1 aZ 6 °C (na pPani aZ 16 °C)
— pretlak 0,25 MPa
— obsah CO, max 5,5 g.1-! (na pfanf aZ 10 g.171).

Je samozie;mé, Ze plnici zafizeni myci a plnici stolice
musi byt vybaveno tak, aby je bylo moZno tiinné sanito-
vat metodou CIP a trvale udrZovat v nezdvadném mikro-
biologickém stavu.

[
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Periferni vybaveni linky KEG

V souladu se schématem na obr. 3 jsou stroje a zafize-
ni periferniho vybaveni linky nasledujici:

Poz. 1: obracet prdzdnych sudii — kontroluje polohu sudil a obra-
ci sudy hornim dnem dolii;

Poz. 2: odkrytkovaé — snim& z armatury plastikové krytky;

Poz. 3: myfka povrchu sudii — myje povrch sudii KEG zpravidla
vysokotlakym ostfikem pii rotaci sudu kolem svislé osy
sudu;

Poz. 4: kontrolni a pfedmyvaci stanice — zde je sud nejprve
prezkousen, zda drzi wvnitfni tlak, sud ktery se vrati bez
vnitfniho tlaku, je vyfazen ra drdhu A, nebotf je redlné
nebezpedi netésnosti armatury. Armatura vyrazenych sudd
musi byt provéfena a popripadé opravena, Dale jsou
funk&né nezédvadné sudy vyplachnuty horkou vodou, zba-
veny zbytkd piva a do jednotlivych sudd je nastfiknuto
3—5 1 alkalického detergentu;

Poz. 5: myci a plnici stolice;

Poz. 6: kontrola naplnéni sudu je zajiSfovana bud prachozi auto-
matickou vahou, nebo je kontrolovdra vySka naplnéni sudu
y-zdfenim (za&fi€ Cesium Ce 137). Sudy s niz8i hmotnosti
nebo s odliSnou v§¢Skou raplnéni jsou automaticky vyfa-
zovany na drahu B;

Poz. 7: obrace¢ pinych sudi — sudy po kontrole jsou opé&t obra-
ceny hornim dnem (armaturou) nahoru;

Poz. 8: nasazoval krytek — armatura sudu je ostfiknuta sterilni
vodou a na jeji hrdlo je nasazena plast kové krytka, ktera
chrani armaturu, zejména pri dopravé, pred vnéjSim zne-
¢isténim;

Poz. 9: etiketovaci stroj — na sud je pfi priichodu ralepena samo-
lepici etiketa s oznafenim pivovaru, druhu piva, ra kte-
rou se pred nalepenim vytiskne datum plnéni, popripadné&

kod plnéni;
Poz. 10: pasteralni stanice — viz pfiprava piva;
Poz. 11: zasobovaci stanice linky — obsahuje 3 aZ 5 zdasobnikl

detergentii, a to ve slozeni louh + kyselina + horka voda,
nebo ve sloZeni louh 1, louh 2, kyselina, smiSend voda
a horka voda. jednotlivé zasobn ky jsou vybaveny Cerpad-
ly a vytladngym i zpétnym potrubim propojeny s jednotli-
vymi pracovn’mi misty myci a plnici stolice, kontrolni a
predmygvaci stanice a mylky povrchu sudd. Jednotliva
pracovni mista jsou podle programu zdsobovdna detergenty
s presné nastavenou a udrZovanou koncentraci, teplotou
a pretlakem;

Poz. 12: paletizatni stanice — viz doprava a vné&§i manipulace.
Doprava a vnéjsi manipulace se sudy KEG

Pti prichedu linkou jsou sudy plynule dopravovény
retézovymi, destickovymi nebo védletkovymi dopravniky,
jimiZ jsou propojeny vzdjemné jednotlivé stroje a zafi-
zeni linky. Cely systém dopravnikidl je synchronizovan a
regulovan v zavislosti na ¢innosti jednotlivich stroji.

Ve3kera vnéj$j manipulace se sudy KEG se téméf vZdy
provadi na paletdch. Aby se ulettily jizdy paletizacnich
vozikil, je Casto paletiza&ni stanice vybavena odstohova-
tem palet. Jako pfepravni jednotka se prepravuji vozikem
bud 2 palety se sudy 501, nebo 3 palety se sudy 301 scu-
tasné, V tabulce 3 jsou uvedeny zakladni parametry téch-
to piepravnich jednotek.

Tab. 3. Provozni parametry jednotek pri
s plngmi sudy Plus-KEG

manipulaci

| sudy Plus-KEG obsah
!
501 301
jednotlivy sud: objem piva hl 0,5 0,3
hmotnost kg 62 40
vysSka mm 600 400
paleta: pocet sudi ks 6 6
objem piva hl 3,0 1,8
hmotnost kg 402 270
vysSka mm 744 544
prepravni jednotka: podet palet ks 2 3
pocet suddt ks 12 18
objem piva hl 8,0 54
hmotnost kg 804 810
vysSka mm 1488 1632

Paletiza¢ni stanice pracuje bud jako kombinovanad —
poz. 12 — tj. Ze po sejmuti prazdnych sudii jsou na stej-
nou paletu ihned v nésledujicim taktu loZeny piné sudy,
nebo pro vy3si vykonnost je stanice rozdélena na depa-

letiza¢ni a paletizaéni stroj s mezizdsobnikem palet.
Sudy jsou na palety a z palety bud prenéSeny speciél-
nimi uchopovacimi hlavicemi, nebo u nékterych typi
strojli jsou pouze presunovany tlatnymi tvarovanymi ku-
lisami.

Priprava piva pro plnéni do sudii KEG

Sud KEG je po umyti a sterilaci z mikrobiologického
hlediska vhodnéjSim obalem neZ béZné umytd ldhev nebo
konvenc¢ni sud, a proto aby bylo moZno tohoto stavu Géel-
né vyuZit, je zpravidla pivo pfed plnénim do sudii KEG
priitckové pasterovano, Priitokovy pastér (poz. 10), kon-
strukéné Feleny jako deskov§ vymeénik tepla s trubko-
vym vydrinikem teploty, pracuje na principu rekuperace
tepla (pasterované pivo je vyuZivano k predehfivani piva
na vstupu) s trovni aZ 90 %. K dohf4ti na pasteracni tep-
lotu se pouZivad horké vody a naopak pivo pfed vystupem
z pastéru je dochlazovdno na 2 °C. Pokud jsou desky vy-
méniku z b&Zné nerezavéjici oceli, musf byt jako nosit
chladu pouZit roztok glykolu v samostatném glykolovém
okruhu chlazeni. Pokud by k dochlazovani piva byla
pouZivana pfimo solanka, pak teplosménné desky dochla-
zovaci ¢asti pastéru musi byt vyrobeny ze specidlni ne-
rezaveéjici oceli legované titanem. Nezbytnou éasti paste-
raéni stanice je vyrovndvaci tank, zatazeny mezi vlastni
pastér a plnici pracovni misto stolice, vybaveny spolehli-
vou a pfesnou méfici a regulaéni technikou. Bez tohoto
vybaveni nelze zaruc€it spolehlivou funkci pastéru a o je-
jim vyznamu svéd¢i skutecnost, Ze cena vlastniho pasté-
ru ¢ini pouze 20 aZ 25 % celkové ceny pasteratni sta-
nice. Také pritokovy pastér a vyrovnavaci tank vcéetné
celého pivniho potrubi musi byt zapojen do sanita¢niho
systému CIP.

Prednosti a vihody zavedeni sndi KEG

Zavedeni sudli KEG je sice zdvaZna zména a z hlediska
prvnich ndkladi na zavedeni i ndkladna zaleZitost, ne-
sporné se viak jednd o systém, ktery se pro své prednosti
a vyhody v budoucnosti zcela prosadi. Jeho pfednosti a
vyhody lze charakterizovat takto:

— zvy3Seni kvality sudového piva:

— — sud KEG je prfed plné&nim technicky sterilni a
neni zdrojem kontaminace piva;

— — pivo pied plnénim je zpravidla pasterovano;

— — plnéni sudii KEG proti plnéni sudii konvenénich
je spojeno s niZ8im piirGstkem obsahu kysliku
pri plnéni;

— — veétdinou se jak na myci a plnici stolici, tak i ve
vyrovnavacim tanku pracuje s atmosférou CO,;

— — pii €epovani se do sudu nezasunuje Zadna
naréaZeci jehla, ktera by mohla byt pfi¢inou kon-
taminace;

— — vlastni ¢epovani se provadi veétSinou tlakem
COZ;

— — vSechny tyto skuteCnosti umoZiiuji podstatné
zvySeni trvanlivosti sudového piva, jeho chuto-
vou stélost a vyrovnanost, sniZuje se pocet re-
klamaci a je moZno sniZit Cetnost zavaZeni od-
bytist;

— sniZuje se potfeba Zivé prace, podle rozsahu linky,
kterd je p!noautomaticka, se produktivita prace proti
manipulaci s konven¢nimij sudy zvySuje asi 3 aZ 5krat;

— pii manipulaci v pivovaru se zcela odstrafiuje ruéni
fyzicky naméahavé préce;

— podstatng se zvySuje droven pracovniho prostiedi.
V porovnédni s klasickou umg§varnou a stacirnou kon-
ventnich sudfi odpada prostiedi s vysokou relativni
vlhkosti, s nizkou teplotou; hluCnost prostiedi je
nizsi;

— sudy KEG je moZno G¢elné dopravovat na paletich;
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— zjednoduSuje a zrychluje se operace se sudy pfFi &epo-
vani na odbytitich, zcela odpadd naraZeni sudi, kte-
ré je nahrazeno jednoduchym pfipojenim vy&epni
hlavice na armaturu sudu;

— sud KEG svym tvarem a konstrukci umoZiiuje vy&epo-
vani celého obsahu a soufasné pfi plnéni je zaruteno
jeho dokonalé naplnéni odpovidajici nominalnimu
obsahu.

Zavedeni sudi KEG vSak nesporn& vyvold nékteré nové,
z prvniho pohledu negativni otazky, které bude nutno
v praxi Fesit. Plijde zejména o nové postupy a zpiisoby

manipulace pfi skldddni sudi na odbytidtich a jejich

ukladédni do sklepl. Také absence 1001 sudii bude pro
velkd odbytisté jistou pFekaZkou a bude tieba pifehodno-
tit dosavadni kritéria a zplsoby instalace vy&epnich
tankil, popfipadé zvaZit moZnost zavddéni mobilnich kon-
tejneri na pivo, Pfesto je moZno jiZ nyni stanovit, Ze
pfednosti a vyhody sudii KEG jsou pro jejich budoucnost
rozhodujici.

Novy P., Kratochvile A.: Sudy KEG — prostiedek k ra-
cionalizaci sudové manipulace a zvySeni kvality sudové-
ho piva. Kvas. prim. 31, 1985, ¢&. 6, s. 124—129,

Sud KEG je progresivni véalcovy transportni sud na
pivo. Sudy KEG jsou vyrabény z hlinikovych slitin nebo
nerezavéjici oceli. Nékteré typy sudii jsou &asteénd, po-
pfipadé i celoplo3né opld3fované navulkanizovanou gu-
mou nebo polyurethanem. V ¢lanku jsou popsény zdklad-
ni konstrukénf typy sudii, jejich plochd nebo ko3itkova
armatura a vycepni hlavice. Je popsdna automatickéa lin-
ka na celkovou manipulaci se sudy KEG, jeji hlavni &4st
i periferni vybaveni véetné prikladu technologického po-
stupu myti vnitfku sudi. Déle je uveden zpiisob vnéjsi
manipulace se sudy a obvykld pfiprava piva k plnéni do
sudft KEG. Cléanek je uzavien vy&tem hlavnich pFrednosti
a vyhod pouZiti sudii KEG.

Hoswi, I, Kparoxsuae, A:: Boukn KET' — cpeacrso pa-
UHOHAJH3AUMK NPH MAHUNYJAUHH ¢ GOYKAMH M MOBbILIEHHS
KayecTBa pasausnoro nusa. Ksac. npym. 31, 1985, Ne 6,
cTp. 124—129.

Bouka KEI' — st0 mnporpeccHsHasi unanuapooOpasHas
TpaHcnoptHas Gouka aas nuea. Boukn KEI BwipabatwiBa-
I0TCSt H3 aJIOMHHHEBBIX CIJIABOB WJH HeprKaselollefi cTaJaH.
Hekotopele THnsl Gouek YacTHYHO WJAH e N0 Beeil cpoeil
NOBEPXHOCTH O6JHIOBAHB BYJbKAHH30BAHHON Pe3HHON HAH
NOJHYPEeTaHOM.

B cratbe onucaHbl OCHOBHBIE KOHCTPYKIHOHHBIE THIIbI

6oueK, HX IJIOCKas HJAM KOP3HHHAS apMatypa H pasiHBHOe
yerpoiictso. Jlanee omncaHa aBTOMaTH3HPOBaHHA® JHHHS
Bcell Manunyasuun ¢ Goukamu KET, ee ruasnsie Gactw
W mnepHepHiiHoe OCHAlEHHE, BKJIOYasi HACTPONKY BBIMBI-
BaHus Gouek. IlpnBoanTcs Takke cnocol6 BHewHell wma-
HHNYJSAUHH ¢ GOYKaMH H HOpPMaJbHasi NOArOTOBKAa NHBa
K Hanoanennto B Goukn KEI. Crates 3akaiouaercs nepe-
YEHbIO TJIaBHBIX MNpeHmyllecTB M Buirox npumenesns KET
GoYex.

Novy, P., Kratochvile, A.: The KEGs — Means to Improved
Handling and Higher Quality of Draft Beer. Kvas. priim.
31, 1985, No. 6, pp. 124—129,

The KEGs is a progressive cylindrical transport con-
tainer for beer. These KEG’'s are produced from aluminium
alloys or stanless steel. Some types of kegs are partially
or completedy sheathed with scorched rubber or poly-
urethane. The article describes basic construction types
of kegs including their fittings and draft head. An auto-
matic line for a complete handing with the KEGs
including their main parts as well as a peripheral
equipment and an example of the procedure of keg's
washing is discussed. Further a procedure of the keg
handling together with its preparation for the filling is
described. At the end the main advantages of the usage
of KEGs are summarized.

Neovy, P. - Kratochvile, A.: Das KEG-FaB — Mittel zur
Rationalisierung der FaBmanipulation und Erhéhung
der FaBbierqgualitit. Kvas. priim. 31, 1985, Nr. 6, S. 124
—129,

Das KEG-FaB ist ein progressives zylindrisches Bier-
transportfalB., Diese Fdsser werden aus Aluminium-
Legierungen oder rostfreiem Stahl hergestellt. Einige
Keg-Typen sind teilweise oder komplett mit vulkani-
siertem Kautschug oder Polyurethan bemantelt, In dem
Artikel werden die Grundkonstruktionstypen der Keg-
-Fédsser, ihre flache oder korbformige Armatur und Aus-
cchankkopf beschrieben. Beschrieben wird weiter auch
die automatische Linie fiir die Gesamtmanipulation der
Keg-Fasser, ihre Hauptbestandteile sowie auch die
periphédre Ausstattung der Linie. Ein Beispiel des tech-
nolcgischen Verfahrens der Reinigung des FaBinneren
wird angefiihrt. Der Artikel befaBt sich weiter mit der
duBeren Manipulation mit den Fédssern und mit der
liblichen Aufbereitung des Bieres fiir die Keg-Fiillung.
Zum Schluf werden die mafgebenden Vorteile der Ein-
fiihrung der Keg-Fasses angefiihrt.



