Tisice prevadzkovych pristrojov
v spolocnosti Fermas, s. r. o.

Historia spoloénosti

Spolo¢nost Fermas, s. r. 0., bola zalozena v decembri 1992. Vlast-
nikmi akcii vo Fermase boli nemecka spolo¢nost Degussa AG
Frankfurt nad Mohanom (51 %) a slovenska spolo¢nost Biotika,
a.s. (49 %).

Degussa priniesla do spolo¢ného podniku finan¢ny kapital, tech-
noldgiu na vyrobu lyzinu a v neposlednom rade aj pristup na sve-
tové trhy. Vklad Biotiky do spolo¢ného podniku bol materidlny,
vyrobné fermentory, infrastruktdra potrebna na fermenta¢ny pro-
ces a technoldgia na vyrobu L-treoninu a skdseny personal.

Viac ako 75 mil. eur sa investovalo do rozsirenia a obnovenia bio-
technologického zariadenia na vyrobu prisad do krmiv na vyzivu
hospodarskych zvierat. Na sklonku roka 1998 predala Biotika
svoje akcie vo Fermase spolo¢nosti Degussa a dnes je Fermas
100 % dcérskou spolo¢nostou Degussa AG.

Hoci histéria Fermasu sa zacala pisat len koncom roku 1992, je
velmi bohata na udalosti.

V roku 1993 sa uviedla do prevadzky skdsobna granula¢nd linka
na vyrobu novej formy L-lyzinu — biolys a prevddzka pilotného
zariadenia na vyrobu L-treoninu. V oktdbri 1994 bol polozeny za-
kladny kamen zariadenia na izoldciu L-treoninu s kapacitou
3 000 ton za rok. V janudri 1995 sa uviedla do prevadzky nova gra-
nulacna linka pre biolys s vyrobnou kapacitou 13 000 ton za rok.
V decembri toho istého roku sa spustilo do skisobnej prevadzky
nové zariadenie na vyrobu L-treoninu. V aprili 1996 boli otvore-
né nové laboratorid. O dva roky neskor sa spustila skiSobnd pre-
vadzka s rozsirenim vyroby L-treoninu na 4 500 ton ro¢ne.

V auguste 2002 ziskala spolo¢nost certifikaty riadenia kvality
podla normy DIN EN ISO 9001: 2000 na vyrobu prisad do krmiv
a DIN ENO ISO 14001: 96 pre systém environmentilneho mana-
zérstva. V roku 2004 bola spolo¢nost tispesne certifikovana na sys-
tém kontroly procesu zamerany na potravinovd a krmovinovd
bezpe¢nost HACCP. V ma4ji 2004 bola pozastavena vyroba biolysu
v prospech rozsirenej vyroby L-treoninu. V marci 2005 sa nabeh-
lo na rozs$irent vyrobu L-treoninu na kapacitu 18 000 ton roéne.

Fermas sa postupne etabloval na trhu prisad do krmiv. Vo vyrobe
L-treoninu patri medzi troch najvaésich vyrobcov tejto aminoky-
seliny vo svete. Vyrobky firmy sa predavaju cez distribu¢nu siet
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Degussy (materska firma) zdkaznikom po celom svete: Eurdpska
Unia, Amerika (severna aj juznd), Australia, Juhovychodna Azia
(Cina, Thajsko, Kérea, Japonsko), Juzna Afrika atd.

Proces vyroby

Hlavnou podnikatelskou ¢innostou Fermasu je vyroba aminoky-
selin, ktoré slizia ako prisada do krmovin na zefektivnenie chovu
hospodarskych zvierat. Od roku 1993 zacali v areali podniku pre-
biehat rozsiahlejsie rekonstrukcie vyrobnych zariadeni, ktorych
ciefom bolo zefektivnit vyrobné procesy. V siicasnosti sa v podni-
ku vyrdba iba L-treonin. Ide o aminokyselinu vyrobenu na bio-
technologickej baze bez dodato¢nych syntetickych prisad.

Podnik disponuje vlastnym produkénym kmenom (druh bakté-
rie), ktory sa kultivuje v presne stanovenych podmienkach. Bak-
térie pri svojom raste produkuji aminokyseliny, ktoré sa napokon
ziskavaju v izolatnom kroku, a to v krystalickej forme. Proces vy-
roby aminokyselin sa v zdsade skladd z troch fiz. V uvodnej faze
sa bakteridlny kmef pomnoZi edte v laboratéridch. DalSou fazou
je fermentécia v tzv. o¢kovacich a nasledne produkénych tankoch,
kde dochéddza uZ nielen k rozmnoZovaniu a rastu baktérii, ale aj
k produkcii aminokyselin. Maximalna efektivnost tejto fizy sa
dosahuje nastavenim optimalnych zivotnych podmienok pre bak-
térie (prikrmy, teplota, pH, O,). V urcitom cCase sa tento proces za-
stavuje; baktérie sa umftvuju a nasleduje tzv. izola¢na faza. V nej

Faza izolacie treoninu — separacia mate¢nych lihov
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Pohlad do vyrobnej haly vo faze fermentacie

sa oddeluji vyprodukované aminokyseliny od nosnej zivnej pody,
v ktorej baktérie rastli a mnozili sa. Ide o zlozity proces kombi-
nécie filtracie, odparovania, susenia a krystalizacie. Vysledkom je
Cisty krystalicky produkt, ktory sa bali a expeduje.

Zivna poda je sterilnd zmes zdkladngch Zivin, vitaminov, vody
a ostatnych zloziek potrebnych na rast baktérii. Celd zmes sa mie-
$a vo fermentoroch, objemnych nadrziach, kde za presne stanove-
nych podmienok prebieha cely proces mnoZenia, rastu baktérii
a produkcie.

Vedlajsim produktom vyroby je biomasa, zvy$na hmota po odse-
parovani aminokyselin, ktor4 sa v polnohospodarstve vyuziva ako
prirodné hnojivo, pretoze je na to predurcéend optimalnym zloze-
nim N.

Automatizaéna technika
a zariadenia merania a regulacie

Pred rokom 1993 disponoval podnik predovsetkym panelovou
pristrojovou technikou, ktora sa po vstupe Degussy postupne vy-
mienala v rameci rekon$trukénych projektov za modernejsiu. Po-
stupnymi krokmi sa panelova technika nahradila centralnymi ria-
diacimi systémami od firmy ABB a YOKOGAWA. Rovnakym
procesom presla aj prevadzkova pristrojova technika, ktora sa na-
hradila modernymi elektronickymi pristrojmi od firiem Yokoga-
wa, Krohne, Endress + Hauser a pod.

Prietokomery v permanencii
V kazdej faze vyrobného procesu sa vyuziva pocetna plejada prie-
tokomerov.

Pri priprave zivnej pody sa na davkovanie jednotlivych médii
vyuzivaji hmotnostné a induk¢éné prietokomery od spolocnosti

Indukéné prietokomery od spolo¢nosti Endress + Hauser
na davkovanie médii vo faze pripravy zivnych pod
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Endress + Hauser so svetlostou DN 25-80. Hmotnostné prieto-
komery sa zvolili pre schopnost merat hmotnostny prietok, vzhla-
dom na to, Ze pri réznych vyrobnych receptoch nemozno dodrzat
rovnakd konstantni hustotu. Na meranie vyhovuje presnost
0,5 %, hoci tieto prietokomery st schopné dosiahnut podstatne
vyssiu presnost. Indukéné prietokomery su zase najvhodnej$im
typom po technickej (kvapalné médium s danou vodivostou) aj fi-
nanc¢nej stranke (presnost 0,5 %). Rovnakou technolégiou sa me-
ria aj mnozstvo vystupnej zmesi zivnej pody.

Dalsie tzv. davkovacie prietokomery (ccs DN 10) nachadzaji
svoje uplatnenie pri sledovani objemov v oc¢kovacich a fermen-
taénych tankoch. Svoju tlohu tu vzorovo spliiaji indukéné prie-
tokomery, pretoze pouzivané média si Standardné a nemenia svo-
ju hustotu. Indukéné prietokomery sa okrem toho pouzivaju aj
pri merani hlavnych energetickych bilancii (prietok chladiacej
vody) v roznych svetlostiach az do DN 250.

Indukéné davkovacie prietokomery na davkovanie prikrmov
vo faze fermentacie od spolo¢nosti Yokogawa

Vo faze fermentacie prisiel rad aj na virivé prietokomery (presnost
do 1 %), pomocou ktorych sa meria prietok vzduchu, vyuzivany
na prevzdusnovanie zivnej pody. Pohybuji sa vo svetlosti od DN
25 vyssie.

Po fermenticii putuje suspenzia do medzizdsobnika, pricom bi-

lan¢né merania st rovnako realizované indukénymi prietoko-
mermi.

V zaverecnom procese izoldcie sa vyuzivajui prietokomery v roz-
nych fazach. Pri filtracii sa sleduje napriklad pritok filtratu
do casti filtracnej jednotky indukénymi prietokomermi. Takisto
sa sleduje mnoZstvo biomasy. Hmotnostnymi prietokomermi sa
zase sleduje natok suspenzie pri separacii kryStdlu. V nemalej
miere je zastipené i meranie prietoku pary a vody. Meranie prie-
toku sa vykondva, samozrejme, aj na energetickom bloku, kde si
podnik vyraba vlastnd paru, vzduch a upravuje vodu na vyrobu
pary a iné technologické celky. Prietok tejto vody bol pévodne
merany virovym prietokomerom, nebol vSak schopny zazname-
navat nepravidelné, velmi malé prietoky, preto bol nahradeny
indukénym prietokomerom od firmy Yokogawa.

Vsetky hmotnostné prietokomery pochadzaji od spolocnosti
Endress + Hauser, ktord je vo Fermase najvicsim dodavatelom
prevadzkovych pristrojov. Zariadenia zvy$nych principov mera-
nia prietoku s od spolo¢nosti Endress + Hauser (induké¢né, vi-
rové, tlakova diferencia), Krohne (indukéné, virové, rotametre),
Yokogawa (indukéné, virové, rotametre), ABB (induk¢éné) a Pana-
metrics (prenosné ultrazvukové). Vo Fermase je v permanencii
celkovo okolo 4 000 prevadzkovych pristrojov v bohatej $kdle me-
rania veli¢in a principov ¢innosti.
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Pohlad do riadiacej centraly vo faze izolacie treoninu

Riadenie vyroby

Riadiace systémy su zastipené zariadeniami od vyrobcov ABB,
Yokogawa a Siemens. O chod celej technoldgie sa stard hlavny
centralny riadiaci systém MOD 300 od spolo¢nosti ABB. Ten sa
instaloval postupne v rdmci niekolkych investi¢nych akcii a iba
tento rok sa dosiahol status takmer plne automatizovanej vyroby.
Kazda faza vyroby mad svoju vlastnu riadiacu centralu. Operatori
maju moznost sledovat chod vyroby vo vizualizatnom prostredi,
ktoré je sucastou centralneho riadiaceho systému MOD 300.

MOD 300 je prepojeny s nadradenou droviiou vyrobnym infor-
macénym systémom, postupne vyvijanym na ziklade poZziadaviek
a potrieb podniku. Vo v§robnom informaénom systéme sa zbiera-
ju procesné data, bilanéné hodnoty materialov, energii a odpadov
a vykondva sa v niom pldnovanie a vyhodnocovanie procesu vyro-
by. Pristup k tomuto systému majui len autorizované osoby vrata-
ne vrcholového manaZmentu.

Komunikacia

Vicsina systémov komunikuje vzajomne po klasickej pridovej
slucke 4 — 20 mA. Pomaly sa zaéina vyuzivat aj siet Profibus, ale
skor v suvislosti s diskrétnou komunikiciou (pohony, ventilové
ostrovy). Svoje uplatnenie nasiel aj protokol HART, najmi pri
konfiguréacii pristrojov a uchovavani parametrov (prostrednic-
tvom notebookov a SW PACKTware). V sdcasnosti je zakipenie
procesného pristroja podmienené tym, aby pristroj disponoval
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Tlakomery Fisher-Rosemont vo faze izolacie treoninu

schopnostou HART komunikacie. UvaZzuje sa nad implementéci-
ou komplexného systému na spravu pristrojov (AMS).

Udrzba

V podniku je zavedeny systém preventivnej udrzby, v ktorom sd
presne identifikované vSetky pouZivané prevadzkové pristroje aj
s rozvrhom pldnovanej udrzby a kalibracii. Fermas disponuje
vlastnou kalibra¢nou tratou, kde mozno kalibrovat pristroje od
svetlosti DN 10 az do DN 80. Referen¢nymi etalénmi st induk¢-
né a hmotnostné prietokomery firmy Endress + Hauser.

Na ceste unifikacie

Vo Fermase sa rozhodli ist cestou unifikicie, akéhosi zjednoco-
vania, resp. redukcie velkého poétu dodavatelov prevadzkovych
pristrojov na niekolko nosnych znaciek. M4 to viacero vyhod
z pohladu servisnej podpory, dostupnosti nihradnych dielov
a konfiguracie pristrojov. Na jednotnt konfiguraciu sa v podniku
pouziva nastroj PACKTware, ktory je neustile zdokonalovany

a schopny komunikovat s ¢oraz va¢S$im pocétom pristrojov roz-
nych vyrobcov.

Na zdver by sme sa radi podakovali Ing. Miroslavovi Zajacovt, vedii-
cemu udrsby, elektro a MaR, za poskytnuty odborny vyklad pri sprevd-
dzani po jednotlivych prevddzkach podniku.

Anton Gérer
Branislav Blozon



