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Tabulka 7b – Uplatňované BAT – techniky (opatření) ve sladovnách


1 - 3
A. Vyhodnocení současné situace v pivovarsko – sladařské praxi z hlediska využívání pracovních postupů šetrných k životnímu prostředí se zvláštním zřetelem na možností aplikace BAT technologií i v malokapacitních pivovarech, respektive ve sladovnách

1. Velikost souboru posuzovaných zařízení (provozů) 

Zmapování (monitoring) využívání BAT technik v pivovarech bylo provedeno ve všech provozovaných zařízeních České republiky v členění podle jednotlivých kapacitních kategorií s výjimkou restauračních minipivovarů (cca 75 až 80 zařízení), jejichž provozní podmínky nemohou být srovnávány s ostatními průmyslovými provozy. Environmentální důsledky jejich činnosti jsou navíc zcela zanedbatelné, neboť představují pouhé zlomky procent z celkové výroby piva v Česku. Monitoring sladoven obsáhl dvě třetiny ze všech provozovaných zařízení, které však produkují 90 % z celkové výroby sladu v Česku (údaje se nepodařilo získat z 10 malých provozů a jediného zařízení střední kapacitní skupiny). V oblasti sladařské výroby ekvivalent minipivovarů neexistuje.

Celkem byly vyhodnoceny podmínky využívání pracovních postupů, vyhodnotitelných jako technologie šetrné k životnímu prostředí, ve 41 pivovarech a ve 22 sladovnách. Vedle celkového ohodnocení všech jednotlivých zařízení (provozů) daného výrobního oboru z hlediska plné šíře využívání jednotlivých pracovních postupů, respektive systémových opatření, klasifikovaných jako BAT – technologie, byla samostatně posuzována také skupinovým způsobem členěná aplikace BAT – postupů v kapacitních skupinách zařízení podle objemu produkce tak, aby bylo možno posoudit rozdíly v míře jejich využívání mezi velkými výrobci, pracujícími v režimu IPPC a středními či malými průmyslově pracujícími provozy (viz. tabulka 1):

Tabulka 1

	Kapacitní skupina (hl/rok)
	Počet zařízení
	Objem výroby celkem (tis. hl/rok)

	Pivovary

	velké                 nad        900.000 
	7
	14.240

	střední       200.000 –     500.000
	7
	  2.120

	malé          100.000 –     200.000
	6
	      950

	malé             50.000 -     100.000
	12
	   1.917

	velmi malé   10.000 -        50.000
	9
	      313

	celkem         14.000 –  5,200.000
	41
	 19.540

	Sladovny          (t/rok)                                                                                                (t/rok)

	velké                   nad        50.000
	5
	    394.000

	střední                    5  -     30.000
	4
	      56.800

	malé                       1  -       5.000
	9
	       19.300

	velmi malé            do          1.000
	4
	         2.200

	celkem                210   -  105.000    
	22
	    472.300


2.a Rozsah sledovaných BAT – technologií – pivo
Při výběru souboru pracovních postupů, uznávaných jako technologie šetrné k životnímu prostředí (BAT techniky), bylo využito komplexního popisu jejich specifikací, uvedených ve druhém pracovním návrhu referenčních materiálů nejlepších dostupných technik Evropské kanceláře IPPC (2nd draft BREF´s, kapitola 5, „Generic BAT for the whole food and drink industry“ a část 5.2.4 „Additional BAT for the manufacturing of beer“) z roku 2003. Systém hodnocení je členěn jednak na specifické BAT postupy (specificky využitelné především v pivovarech a sladovnách), jednak na generické BAT postupy (obecně využívané v potravinářských provozech). V každé z těchto dvou základních skupin jsou dále stanoveny užší podskupiny, charakteristické pro určitý druh činností (např. postupy k úsporám energie, úsporám pitné vody, snižování emisí do vody, tj. objemu a úrovně znečištění odpadních vod či netoxických emisí do vzduchu se skleníkovým efektem, preferenci netoxických pomocných materiálů a recyklovatelných obalů, minimalizaci generovaných pevných odpadů, optimalizaci sanitačních operací, snižování hlukové zátěže, prevenci ekologických havárií, uplatňování opatření  systémového řízení apod.).
K posuzování jednotlivých zařízení bylo v případě pivovarské výroby použito celkem 51 principielně definovaných oblastí BAT – technik, v řadě případů dále rozčleněných na další variantní řešení podle konkrétních technických výstupů příslušného postupu, takže celkový rozsah hodnocených a požadavkům na BAT – techniky vyhovujícím výrobních postupů představuje celkem 81 kriterií. 
Konkretizace jednotlivých posuzovaných BAT- technologií, postupů a metodických opatření je charakterizována následujícím přehledem:
I. Specifické BAT postupy

A Postupy ke snižování netoxických emisí (plynů a par se skleníkovým efektem)

1. Zachycování kvasného CO2 k opakovanému využití

2. Kondensace brýdových par z parníku při rmutování a vaření

B Postupy ke snižování energetické náročnosti výroby (energetickými úsporami)
3. Využití horké chladící vody z deskových chladičů vířivých kádí k: 

a) vystírání 

b) vyslazování 

c) ohřevu CIP 

d) obecné produkci teplé vody

4. Využití brýdových par z procesu rmutování a vaření k:

a) vaření mladiny (po mechanické či  termické kompresi) - teplota vody: 95°C 

b) předehřátí sladiny před chmelovarem - teplota vody: 70°C  

c) zdroj teplé vody pro jiné účely
5. Intensifikace varního procesu:

a) aplikace tlakového vaření piva

b) prosté zkracování chmelovaru
6. Infúzní rmutování (s případnou rekompresí par)     

7. Pasterace piva (lahve): 
a) průtoková 
b) sprchová 
c) žádná 
7.1. Pasterace piva (sudy):

a) průtoková 

c) žádná 

(10.c) membránová filtrace nebo mikrofiltrace k náhradě pasterace) 

8. Protiproudé výměníky tepla k: 
a) dochlazování mladiny 
b) průtokové pasteraci

c) předchlazení vratné ledové vody (deskové výměníky tepla)

9. Aplikace technik výroby piva z mladin o vyšším extraktu
C Postupy k úsporám pitné vody

10. Používaná zařízení k filtraci piva:

a) konvenční 

b) „cross – flow“ filtrace (křemelinová membrána) 

c) membránová filtrace nebo mikrofiltrace k náhradě pasterace

11. Regenerace kondenzátů brýdových par ve varně

12. Recyklace: 

a) přelivové vody z tunelových pastérů ve smyčce (po ochlazení)
b) přelivové vody z louhových lázní myček (po sedimentaci případném vysrážení a následné filtraci)
c) pitné vody z posledních 2 řad výplachových trysek myček (do namáčecí vany)

13. Používání protiproudých režimů v průtokových:

a) pastérech 

b) chladičích

14. Automatické uzavírání přívodu vody: 

a) do ostřikovacích trysek plnicích jehel při zastavení monobloku

b) do výstřikových trysek při zastavení chodu myčky láhví

15. Opakovaná aplikace použitých (mírně znečištěných) procesních vod:
a) použité vody z posledních fází mycích operací (finálních výstřiků nádob)
b) oteplené chladící vody 

k předběžnému mytí, čištění nebo k odmáčení nečistot 

(3. Využití horké chladící vody z vířivých kádí k: a) vystírání b) vyslazování c) ohřevu CIP d) obecné produkci teplé vody)

D Snižování objemu a / nebo znečištění odpadních vod

16. Extrakt poslední výstřelkové vody

17. Suchý sběr pevných (polotuhých) odpadů: 
a) křemelina na skládku (nesplachovaná do kanalizace) 

b) jiné odpady

18. Prodej vedlejších produktů: 
a) mláto z varen

b) várečné ze spilek (případně společně s mlátem)

c) odpadní (stažkové) kvasnice z dokvašování

19. Sběr roztoků se zbytkovým extraktem z: 

a) mláta 

b) nedoplněných lahví 

c) stažkových kvasnic 

(30. Oddělení proudů chladících a dešťových vod od procesních)

II. Obecné (generické) BAT postupy

A Ekologické hospodaření

21. Audity validovaný systém ekologického řízení (EMS nebo ISO 14000) - Systém
B Výběr netoxických (nebo méně toxických) a recyklovatelných pomocných materiálů či obalů

22. Používání halogenovaných prostředků, oxidujících bioxidů nebo freonů:

a) freonové náplně chladičů 
b) halogenoctové sanitační prostředky
c) tenzidy typu EDTA, cheláty a detergenty
d) bioxidy, sloučeniny chloru, jodofory, peroxidové sloučeniny
23. Preference vratných obalů (vratné láhve, ocelové sudy (KEGy), plastové přepravky): 
a) % nevratných lahví z celkového počtu lahví 

b) % nevratných kartónových obalů z celkového počtu skupinových balení (vratné plastové přepravky, kartony, multipacky)
c) % nevratných plechovek a minisoudků z celkového objemu výroby ve spotřebitelském balení
d) % PET lahví z celkového objemu výroby
C Minimalizace generovaných pevných odpadů a emisí do vody
24. Třídění pevných odpadů: 
a) na skládku 
b) k recyklaci 
c) nebezpečných 

25. Sledování a plánování výtěžnosti (spotřební THN surovin a pomocných látek) - Systém
26. Minimalizace reklamací: 

a) operativním řízením jakosti aplikací GHP  - Systém
b) certifikovaným systémem řízení podle ISO 9000 - Systém
27. Optimalizace (redukce četnosti) sanitačních operací vč. intensity (délky) oplachů vodou 

28. Kapacitní sladění potrubních soustav a výrobních zařízení (vytěžování kapacit)

29. Čištění odpadních vod: 

a) vypouštění odpadních vod bez čistění či po předčištění na městskou (průmyslovou) ČOV 

b) provozování vlastní biologické ČOV (BSK5 < 25 mg/l)
30. Oddělení proudů chladících a dešťových vod od procesních

D Postupy k úsporám pitné vody

31. Sledování spotřeby vody (THN) v jednotlivých výrobních střediscích - Systém
32. Aplikace systémů chlazení v uzavřeném okruhu

33. Používání protiproudých režimů výměníků tepla

34. Montáže povrchových kondensátorů na výparník

35. Aplikace přerušování přívodu vody automatickými ventily při přerušení výroby

36. Vybavení sanitačních hadic uzavíratelnými tryskami či rozprašovacími pistolemi
37. Používání zařízení pro vysokotlaké mytí (zejména na povrchy exponovaných podlah)

38a. Vícestupňové systémy mytí s kombinací mycích zón

38b. Opakovaná aplikace již použité vody k čištění méně citlivých ploch nebo k odmáčení nečistot při předmývání

E Racionalizace úklidových a sanitačních operací (snižování emisí do životního prostředí)
39. Aplikace postupů suchého čistění pomocí: 

a) rotujících kartáčů pojízdných vozíků 

b) průmyslových vysavačů 

c) košťat, rýžáků 

s případným použitím vody až následně po suchém čistění

40. Programování optimálního nastavení provozu automatických stanic CIP:
a) nastavením úsporných časových sekvencí pro mytí a následné proplachování  

b) regenerací sanitačních roztoků 

c) automatickým dávkováním a doplňováním chemikálií

41. Používání nástřiku ulpívající pěny nebo gelu detergentu

F Postupy ke snižování energetické náročnosti výroby (energetickými úsporami) 
(33. Používání protiproudých režimů výměníků tepla)
(34. Montáže povrchových kondensátorů na výparník)
42. Plnění opatření energetických auditů dle zákona 406/00 Sb. o hospodaření s energií - Systém
43. Účinná isolace potrubních rozvodů tepla

44. Snížení kondensačních a zvýšení odpařovacích teplot chladících medií

45. Zařízení (plynový motor) nebo kogenerační jednotka ke spojené výrobě tepla a elektřiny

46. Zařízení k regeneraci tepla vícestupňovou dekompresí par

47. Tepelná čerpadla k využití podřadného tepla různých zdrojů

G Postupy ke snižování emisí hluku 
48. Dílčí opatření k tlumení hluku

H Postupy k předcházení ekologických havárií 
49. Preventivní ustavení krizového řízení (identifikace možných nehod) - Systém
50. Jímky k zachycování nebezpečných medií (žíraviny)

51. Vymezení zón I – III stupně (např. pro havarijní únik amoniaku nebo chlóru) - Systém
2.b Rozsah sledovaných BAT – technologií – slad

K posuzování jednotlivých zařízení bylo v případě sladařské výroby použito celkem 43 principielně definovaných oblastí BAT – technik, v řadě případů dále rozčleněných na další variantní řešení podle konkrétních technických výstupů příslušného postupu, takže celkový rozsah hodnocených a požadavkům na BAT – techniky vyhovujícím výrobních postupů představuje celkem 59 kriterií. 

Konkretizace jednotlivých posuzovaných BAT- technologií, postupů a metodických opatření je charakterizována následujícím přehledem:

I. Specifické BAT postupy

A Postupy ke snižování netoxických emisí

1. Zachycování úletu pevných částic z hvozdů

2. Kondensace vodních par z hvozdů při sušení sladu

B Postupy ke snižování energetické náročnosti výroby

3. Rekuperace tepla vzduchu odcházejícího z hvozdů k předehřívání nově nasávaného sušícího vzduchu

4. Recyklace ohřátého vzduchu:

a) s nižší vlhkostí (ke konci sušení) 

b) po jeho smíšení s vnějším atmosférickým před dotahováním v poslední fázi sušení

5. Využívání tepla spalin z otopu plynofikovaných hvozdů 

6. Aplikace vícestupňového procesu nízko a vysokoteplotního sušení:

a) používání dvoulískových hvozdů

b) propojení dvou jednolískových hvozdů (ochlazený vzduch z prvého do druhého)

7. Tepelná izolace hvozdů 

8. Automatické nastírání hvozdů (bez předchozího ochlazení) 

9. Recirkulace části ohřátého vzduchu zpět do klíčících skříní po jeho předchozí mixaci s čerstvým zvlhčeným vzduchem a využití tepla odváděného při chlazení klíčícího sladu
10. Převrstvování klíčícího ječmene v chladnějších (nočních) hodinách
11. Energetické využití sladových odpadů peletováním prachu s následným spalováním

C Snižování objemu a / nebo znečištění odpadních vod

12. Suchý sběr pevných (polotuhých) odpadů
13. Prodej zachycených vedlejších produktů:
a) sladový květ 
b) splavky 
c) vytříděná zrna (zadina, poškozená zrna)

14. Koše s jemným sítem do výpustních gul v podlaze (k zadržení pevných odpadů)

D Postupy k úsporám pitné vody

15. Recirkulace použité propírací vody z máčení k transportu ječmene
16. Používání vyčištěné vody z ČOV k namáčení ječmene

17. Aplikace suché vymáčky (do dvou použitých máčecích vod) s aerací a odsáváním oxidu uhličitého
II. Obecné (generické) BAT postupy

A Ekologické hospodaření

21. Audity validovaný systém ekologického řízení (EMS nebo ISO 14000) - Systém
B Výběr netoxických (nebo méně toxických) a recyklovatelných pomocných materiálů či obalů

22. Používání halogenovaných prostředků, oxidujících bioxidů nebo freonů:

a) freonové náplně chladičů 
b) halogenoctové sanitační prostředky
c) tenzidy typu EDTA, cheláty a detergenty

d) bioxidy, sloučeniny chloru, jodofory, peroxidové sloučeniny

C Minimalizace generovaných pevných odpadů a emisí do vody

23. Třídění pevných odpadů: a) na skládku b) k recyklaci c) nebezpečných
24. Sledování a plánování výtěžnosti (spotřební THN surovin a pomocných látek) - Systém
25. Minimalizace reklamací:
a) operativním řízením jakosti aplikací GHP - Systém
b) certifikovaným systémem řízení podle ISO 9000 - Systém
26. Optimalizace (redukce četnosti) sanitačních operací vč. intensity (délky) oplachů vodou

27. Kapacitní sladění transportních soustav a výrobních zařízení

28. Čištění odpadních vod: 

a) vypouštění bez čistění nebo po předčištění na městskou (průmyslovou) ČOV 

b) provozování vlastní biologické ČOV (BSK5 < 25 mg/l)

29. Oddělení proudů chladících a dešťových vod od procesních

D Postupy k úsporám pitné vody

30. Sledování spotřeby vody (THN) v jednotlivých výrobních střediscích - Systém
31. Aplikace systémů chlazení v uzavřeném okruhu 

32. Vybavení sanitačních hadic uzavíratelnými tryskami či rozprašovacími pistolemi
33. Používání vysokotlakého mytí (na podlahy)

34. Aplikace již použité vody (kondensáty, oteplená chladící voda, propírací voda, vyčištěná voda z ČOV) k čištění méně citlivých ploch nebo k odmáčení nečistot při předmytí

E Racionalizace úklidových a sanitačních operací (snižování emisí do životního prostředí)

35. Aplikace postupů suchého čistění (na humnech a v saladinových skříních):

a) pomocí rotujících kartáčů pojízdných vozíků 

b) průmyslovými vysavači 

c) košťaty, rýžáky

s případným použitím vody až následně po suchém čistění

36. Programování optimálního nastavení provozu automatické sanitace CIP: 

a) nastavením úsporných časových sekvencí pro mytí a následné proplachy 

b) regenerací sanitačních roztoků 

c) automatickým dávkováním a doplňováním chemikálií

37. Používání nástřiku ulpívající pěny nebo gelu detergentu

(33. Používání vysokotlakého mytí - na podlahy)

F Postupy ke snižování energetické náročnosti výroby

38. Plnění opatření energetických auditů dle zákona 406/00 Sb. o hospodaření s energií - Systém
39. Účinná isolace potrubních rozvodů tepla

40. Snížení kondenzačních a zvýšení odpařovacích teplot chladících medií
41. Protiproudé výměníky tepla

42. Zařízení (plynový motor) ke spojené výrobě tepla a elektřiny

43. Tepelná čerpadla k využití podřadného tepla různých zdrojů

G Postupy ke snižování emisí hluku

44 Dílčí opatření k tlumení hluku

H Postupy ke snižování ekologických havárií

45. Preventivní ustavení krizového řízení (identifikace možných nehod) - Systém
46. Jímky k zachycování nebezpečných medií (minerální kyseliny)

47. Vymezení zón I – III stupně (např. pro havarijní únik amoniaku) - Systém
3. Metodika posuzování
Protože jak rozsah a závažnost vlastního reálného přínosu pro životní prostředí, tak i ekonomické náklady na zavedení a provozování různých BAT – postupů mohou být většinou jen obtížně zcela objektivně porovnatelné (ať již jde např. o metodiku způsobu objektivního stanovení hodnoty vlastního ekologického zisku anebo naopak nároků na objem investičních prostředků k  zabezpečení jejich návratnosti, nejde-li výhradně o opatření organizačního či systémového charakteru apod.), bylo vhodné zvolit přehledný a jednoduše proveditelný způsob vyhodnocení prostým procentuálním vyjádřením počtu zavedených BAT – technologií v posuzovaném provozu. Plné zavedení enviro-postupu je pak charakterizováno hodnotou 1, částečná aplikace kladným číslem do hodnoty 1 podle míry využívání dané technologie, nepoužívání anebo nemožnost používání postupu nulovou hodnotou). Přestože je třeba kvalitu informace, získanou takto definovaným postupem, posuzovat s jistou opatrností, umožňuje zvolený způsob získání poměrně spolehlivé informace o přístupu managementu každého subjektu k obecně platnému závazku v oblasti ochrany životního prostředí.
V této studii byl zvolen postup oceňování přístupu subjektů k závazku preferování a postupném využívání nejlepších dostupných technik ve dvou základních rovinách. Horizontálně jsou podle definovaných kriterií v přehledných tabulkách (7a a 7b) posuzovány jednotlivé subjekty jak z hlediska celkového počtu zavedených enviro-postupů, tak i ve skupinách podle BAT - postupů obdobného charakteru, směřujících k dosažení úspor v jedné z konkrétně zvolených oblastí, a to výhradně prostým aritmetickým průměrem v procentickém vyjádření. Vertikálně je vedle celkového průřezového posouzení podílu zavedení jednotlivých BAT – technik v celém výrobním oboru vyčíslováno rovněž ohodnocení zavedení jednotlivých postupů nebo jejich skupin podobného charakteru napříč jednotlivými kategoriemi výrobních subjektů. V tomto případě je vedle procentního vyjádření prostých aritmetických průměrů použito k docílení vyšší vypovídací hodnoty stavu v celém výrobním oboru, respektive k objektivnějšímu porovnání přínosů pro životní prostředí v jednotlivých velikostních kategoriích zařízení, rovněž průměrů vážených podle objemu výroby.
Vedle uvedeného členění výsledků hodnocení bylo navíc samostatně vyhodnoceno i zavedení enviro-opatření systémového charakteru, a to jak v rámci jednotlivých zařízení, tak rovněž průřezově v rámci celého výrobního oboru, popřípadě v detailnějším členění podle velikostních skupin výrobců.

Pokud v některých výjimečných případech vzniká zavedením některé ze sledovaných BAT – technologií zřetelný duplicitní efekt environmentálního dopadu (např. úspora vody současně doprovázená výrazným snížením energetické náročnosti), byla tato technologie při dílčím vyhodnocování skupin BAT – postupů podobného charakteru zařazena do obou příslušných skupin.
4.a Charakteristika dílčích BAT-postupů a jejich přínosů - pivo
I. Specifické BAT postupy

I.A. Skupina snižování netoxických emisí

I když sledování objemů netoxických emisí není prozatím v popředí zájmu evropského monitorovacího systému, v oblasti pivovarské výroby byly podchyceny z důvodu, že jak snižování množství generovaného kvasného oxidu uhličitého, tak omezování vypouštěných vodních par,  přispívá k záměru redukce koncentrace plynů se skleníkovým efektem v atmosféře. Environmentální efekt sice není v tomto případě příliš významný, z hlediska ekonomiky však dochází k významným úsporám surovin (oxidu uhličitého) nebo energie (využitím tepla brýdových par). 
(1) S ohledem na současnou úroveň technologie zachycování oxidu uhličitého ve fázi hlavního kvašení a související požadavky na strojní zařízení (uzavřené kvasné nádoby) včetně nově vyvolaných investic (zakrytí otevřených kvasných nádob, zásobníky plynného oxidu uhličitého, čistící zařízení, komprimační stanice apod.), může být efektivnost tohoto postupu docílena pouze ve velkých zařízeních. Požadavky na čistotu plynu dovolují navíc zpracovávat produkt pouze z určitých fází kvasného procesu, takže v průměru je reálné získávat 70 -80 % generovaného plynu.
V rámci pivovarského průmyslu je oxid uhličitý sice jímán pouze v sedmi největších provozech (tj. 17 % zařízení), z hlediska celkového objemu generovaného oxidu to však představuje plných 71 % a v kategorii velkých pivovarů 94 % jeho produkce.
(2) Pro jednoznačně příznivější ekonomický efekt, plynoucí z energetických úspor, je situace příznivější  v oblasti zachycování horkých brýdových par z procesu rmutování a chmelovaru.
Podmínkou pro zachycování odpařené vody jsou funkční brýdové kondensátory, které však s ohledem na častý přebytek tepla v pivovarských provozech a značné nároky na údržbu souvisejících technických zařízení  byly v řadě případů demontovány, nebo pro delší období vyřazení z provozu již v současné době nejsou funkční.
Brýdové páry jsou zachycovány ve 29 % provozů, což však s přihlédnutím k velikosti těchto provozoven reprezentuje 71 % z celkového objemu odpařených vodních par. Zcela důsledně jsou brýdové páry jímány opět v největších zařízeních (91 % objemu), méně pak ve středních závodech (23 % objemu) a v kategorii malých pivovarů (14 – 17 %), při čemž v nejmenších závodech není  jímání zabezpečeno vůbec.
I.B. Skupina opatření ke snižování energetické náročnosti výroby

(3) Využívání horké chladící vody z deskových chladičů horké mladiny za vířivými káděmi
Na varní proces moderního závodu se spotřebovává přibližně polovina tepelné energie z celého procesu výroby piva, což u ekonomicky pracujících provozů odpovídá potřebě cca 60 – 65 MJ/hl. výstavu. Protože při procesu chlazení mladiny, odcházející z vířivých kádí, z cca  95 - 97 °C na zákvasnou teplotu 6 – 9 °C je nutno teoreticky odejmout tepelnou energii kolem 35 MJ/hl., vzniká i při optimálním seřízení protiproudně pracujících chladičů na teplotu vystupující chladící vody 80 – 85 °C velký přebytek horké vody, dále využitelné zejména k přípravě sladiny až do fáze rmutování, respektive k obecné produkci teplé vody pro další technologie včetně sanitačních procesů. Přesněji, pokud stávající technologie chlazení mladiny umožňuje opakované využití až 90 % odevzdaného tepla, tj. více než 31 MJ/hl., při čemž k procesům vystírání, zapařování a vyslazování v průměru postačuje dodání necelých 27 MJ/hl., připadá rozdíl zhruba 4 MJ/hl. k dalšímu využití v pomocných 
provozech. Jako energeticky výhodněji lze v tomto smyslu preferovat použití jednostupňových chladičů před dvoustupňovými, z jejichž dochlazovací sekce již není možno odpadní teplo využívat.
Mimořádně příznivý ekonomický efekt dosahovaných tepelných úspor nepochybně ovlivnil skutečnost vysokého stupně zavedení těchto racionalizačních postupů. S výjimkou propojení na sanitační CIP stanice (využití pouze z 56 %) jsou tyto BAT – technologie realizovány nejméně z 90 % objemu výroby, při vlastní výrobě sladiny pak až z 97 % v rámci celého výrobního oboru. Při tom ve dvou největších kapacitních kategoriích provozů, tj. nad 200 tis hl. roční výroby, jsou zavedeny bez jediné výjimky, z 80 – 84 % rovněž v malých pivovarech s výjimkou nejmenších provozů o výrobě pod 60 tis. hl. roční výroby, v nichž jsou využívány pro cca  53 až 68 % produkce.
(4) Využívání tepla brýdových par z procesu rmutování a vaření piva

Další mimořádně významný prostředek pro rekuperaci tepelné energie představuje kondensační teplo brýdových par z procesu chmelovaru a v menší míře i z rmutovacích operací. Tento zdroj při průměrném odparu mladiny kolem 10 % generuje cca 25 MJ/hl. odpadního ale zpětně využitelného tepla, při čemž tento energetický zisk lze ještě dále zvýšit tlakovým vařením piva. Podmínkou využitelnosti  tohoto postupu je vyloučení možnosti snižování teploty brýdových par přítomností  vzduchu, což samozřejmě klade vyšší nároky na technické provedení varních pánví z hlediska dosažení jejich hermetického uzavření.
Jednodušším postupem využití zmíněného principu je prosté využití kondensačního tepla brýdových par k ohřevu sladiny před vlastním chmelovarem prostřednictvím brýdového kondenzátoru, plnícího funkci deskového výměníku tepla. Protože  k předehřevu sladiny po scezování na teplotu kolem 94 °C postačí výparné teplo odpovídající necelým 5 % odparu, je možné při obvykle požadovaném 10 % odparu v průběhu chmelovaru využít nadbytečnou úsporu tepla ve formě horké vody pro další technologické operace, především k mytí obalů apod. Druhý, technicky sice náročnější, ale energeticky efektivnější způsob představuje využití brýdových par po jejich zahuštění mechanickou, tj. pomocí rotačních dmychadel či šroubových kompresorů, nebo termické, tzn. za použití parních tryskových kompresorů, komprese k provařování mladiny v externích vařácích. Při obou posledně uvedených způsobech lze docílit energetických úspor ve výši 55 až 60 %, při kombinaci s využitím brýdového kondenzátoru i více.
S ohledem na vyšší technickou i investiční náročnost i požadavky na celkovou údržbu systému je sice využívání kondensační energie brýdových par ve srovnání s rekuperací tepla vířivých kádí zavedeno zhruba jen ve čtvrtině případů, zejména v největších pivovarech s výrobní kapacitou přesahující 900 tis. hl.  piva ročně, přesto je však pomocí těchto BAT – postupů zpracováváno 43 až 70 % z celkové produkce piva. Zatím co ve velkých pivovarech se tento podíl pohybuje v rozmezí 59 % pro technicky náročnější variantu komprese brýdových par k provařování mladin a až 91 % v případě podstatně jednodušší aplikace brýdových kondensátorů k pouhému předehřívání sladin před chmelovarem, u střední velikostní skupiny výrobců klesají tyto aplikace na 13 - 25 %, respektive u malých závodů pod 200 tis. hl. roční výroby na pouhá 4 – 17 %. Malé závody s kapacitou pod 60 tis. hl. roční produkce nemají tyto postupy zavedeny vůbec rovněž i z důvodu, že příznivé ekonomické efekty se mohou projevit pouze při nepřetržitém sledu várek v průběhu celého týdne, při čemž tyto provozy v určitém období  navařují pouze jedenkrát týdně. Ekonomická náročnost a požadavky na mimořádnou kvalifikaci obsluhy se odrážejí ve skutečnosti, že BAT – postup přímého provařování komprimovanou parou využívají výhradně tři z největších pivovarů (to odpovídá 7 % z celkového počtu provozů). 
(5) Aplikace tlakového vaření piva

Přínosem vaření piva pod tlakem je zvýšení teplot provařované sladiny na hodnoty kolem 105 až 108 °C, při kterých je většina reakcí urychlována natolik, aby bylo možno výrazně zkrátit délku chmelovaru až na pouhou hodinu trvání. Takto vzniká přímo úměrný zisk úspor dodávaného tepla ve výši 30 - 50 % původní spotřeby. Protože však příliš vysoké teploty vyvolávají nebezpečí vzniku organoleptických změn výrobku, není v českých pivovarech používán základní postup, charakterizovaný ve střední fázi chmelovaru trvalým půlhodinovým tlakovým varem, nýbrž je v průběhu stejného půlhodinového časového úseku modifikován aplikací tzv. dynamického chmelovaru, založeného na periodickém střídání provařování mladiny při pouze mírně zvýšeném přetlaku cca 3 kPa (0,03 atm.) a při atmosférickém tlaku v šesti pětiminutových cyklech za nižších teplot 103 - 105 °C. Pouze výjimečně je použito výrazněji zvýšeného tlaku cca 15 kPa v prodlouženém časovém úseku.
Technické požadavky na konstrukci varen opět limitují možnosti širšího rozšíření tohoto postupu, který je proto možno alespoň částečně využívat pouze v pěti zařízeních (necelých 13 % provozů), což  odpovídá cca třetině ročního výstavu piva. Až na jedinou výjimku je diskutovaný BAT – postup provozován výhradně v největších zařízeních s podílem využití u 46 % produkce. Postup prostého méně výrazného zkracování chmelovaru bez aplikace byť mírného přetlaku je využíván v poněkud širším měřítku ve 20 % případů s korespondujícím objemem výroby v rámci celého výrobního oboru ve výši 39 %.  
(6) Infuzní rmutování

Nezanedbatelné úspory energie by mohlo přinést širší využívání postupů infúzního rmutování. Tato technologie umožňuje zkrácení rmutovacích operací oproti dekokčním způsobům na pouhý stominutový interval u infúzního způsobu, navíc při vyloučení nutnosti povařování rmutů, oproti stošedesátiminutovému intervalu jednormutových postupů s jedním povařením části (cca čtvrtiny) objemu rmutu, respektive proti dvousetminutovému intervalu dvourmutových postupů se dvěma vary části zpracovávaných rmutů. Obecně je uváděna specifická energetická náročnost rmutování v hodnotách spotřeby tepelné energie ve výši 13 MJ/hl. piva pro infúzní postupy, 17 MJ/hl. piva pro jednormutové a 24 MJ/hl. pro dvourmutové postupy. Tyto údaje jsou v dobré shodě s výsledky v rámci studie provedených šetření, při nichž byla na stejné varně porovnána bilanční spotřeba tepla při infúzním rmutování oproti dekokčnímu rmutování na jediný rmut v průběhu šesti dnů u celkem 60 várek pro každý z obou způsobů rmutování (viz. tabulka 2). Přitom k vyloučení různých dalších vlivů byly várky realizovány v bezprostřední jednodenní návaznosti vždy po uceleném cyklu 12 várek jednoho typu vaření piva.
Tabulka 2

	způsob rmutování
	počet várek
	vyrobená mladina (hl.)
	spotřeba energie (kWh)

	infuze
	60
	26.400
	227. 810,000

	dekokce (1 rmut)
	60
	26.400
	257.300,000

	bilanční rozdíl
	-
	-
	29.490,000

	specifická spotřeba
	-
	1
	1,117

	
	
	
	spotřeba energie (MJ)

	specifická spotřeba
	-
	-
	4,021


Experimentálně zjištěná hodnota 4,02 MJ/hl. je v dobré shodě s v odborné literatuře uváděnými rozdíly (17 – 13 = 4 MJ/hl.).
Z důvodů uvedených v části B 1.a logicky plyne, že právě pro zřetelný dopad na senzorické vlastnosti produkce se infúzní rmutování pro výrobu piv českého typu vůbec nevyužívá. Aplikace tohoto výrobního postupu tak zůstane zřejmě trvale omezena výhradně na licenční výrobu piv zahraniční provenience na základě dohod se zahraničními subjekty nebo vlastníky. V Česku je její aplikace realizována pouze ve dvou pivovarech (5 % zařízení) v celkovém objemu produkce nepřesahující 1,5 % celkového objemu výroby piva.
(7) Pasterace piva

Požadavek na dlouhodobou garanci doby minimální trvanlivosti piv kterékoliv kategorie si v posledních dvaceti letech vynutily všeobecné zavedení pasterace piv, zpočátku pouze u lahvovaných výrobků, později rovněž u sudových piv. Pro vysokou energetickou náročnost spolehlivější sprchové pasterace v tunelových pastérech, při níž spolu s výrobkem je sterilován rovněž skleněný obal, i pro nezanedbatelné chuťové dopady dlouhodobého vystavení stočeného produktu (20 – 30 minut) nepřirozeně vysoké teplotě (až 65 °C) je původně dominantní využívání tunelových pastérů v poslední době ve stále širším měřítku nahrazováno méně bezpečnou, ale energeticky méně náročnou průtokovou pasterací, při které je sice pivo vystaveno téměř o 8 °C vyššímu teplotnímu šoku, ovšem po nesrovnatelně kratší dobu pouhých několika desítek vteřin, takže senzorické dopady jsou podstatně méně zřetelné. Z hlediska energetické spotřeby i chuťových vlastností piva se stále naléhavěji hledají kombinace jiných řešení (například mikrofiltrace nebo membránová filtrace), které umožňují vyloučení pasteračních postupů vůbec.
Rozdíly ve spotřebě tepelné energie mezi oběma typy pasterace je mimořádně vysoký a podle výše zvolených pasteračních jednotek průtoková pasterace často spotřebuje pouze desetinu tepla, nezbytného pro tunelový pastér. V průměru vyžaduje průtokový typ pastéru cca 5  MJ/hl. stočeného piva, sprchový pastér cca 55 MJ/hl., takže záměnou obou typů lze uspořit cca 50 MJ/hl. výroby lahvových piv. Úplné vypuštění i průtokové pasterace při výrobě zcela nepasterovaných piv pak již  může přinést pouze nižší úspory ve výši cca  2 – 8 MJ/hl.
Z naznačených důvodů nelze standardní sprchovou pasteraci považovat za postup, který by bylo možno označit za BAT – techniku, i když je v řadě případů (zejména pro export s vysokými nároky na údržnost zboží) zcela nezbytný. Výrazně příznivěji lze již hodnotit použití sprchových pastérů a za plně odpovídající postupy pak lze považovat kombinaci technologií, umožňujících vyloučení pasterizace vůbec. 
V celooborovém měřítku již sice není z hlediska BAT - technik méně přijatelná sprchová pasterace lahvového piva aplikována ani v polovině závodů, neboť 51 % zařízení nemá tunelové pastéry vůbec instalované. Protože však 15 % především velkých a středních výrobců dosud využívá oba pasterační postupy, je možnost přesnějšího vyhodnocení podílu sprchově pasterovaného lahvového piva na našem trhu v rámci této studie problematická. Podíl závodů využívajících z ekologického hlediska příznivěji hodnocenou průtokovou pasteraci se do roku 2008 zvýšil na 39 %,  ze stejného důvodu však ani v tomto případě nelze upřesnit skutečný objem průtokově ošetřených lahvových piv. Pomalu se však zvyšuje počet výrobců, kteří po zavedení moderních filtračních technik již mohli zavést výrobu výhradně nepasterovaných lahvových piv, jejichž celkový objem na trhu v současnosti představuje téměř 10 % z celkové nabídky. Výrazně příznivější je na tomto úseku samozřejmě situace ve výrobě sudových piv. Průtokovou pasteraci zde plně nebo ve dvou případech alespoň zčásti využívá 67 % výrobců s 88 % podílem na trhu, nepasterovaná piva (opět plně nebo zčásti) produkuje 33 % výrobců se 17 % podílem dodávek do tržní sítě v objemovém vyjádření. 
(8) Protiproudé výměníky tepla
Příznivější podmínky k možnosti co nejefektivnějších způsobů zpětného využívání odpadního tepla vytváří co nejširší aplikace postupů, pracujících na zásadě protiproudých výměníků tepla. Tato oblast enviro – technik je zejména v nápojovém průmyslu dlouhodobě zcela principielně využívána. V pivovarském průmyslu je dodržování uvedeného principu naprosto důsledně a bez jakékoliv výjimky uplatněno především při chlazení a dochlazování mladiny za vířivými káděmi (100 % aplikace), vysoké procento využití do téměř 90 % zpracovávané produkce lze konstatovat rovněž v rámci průtokové pasterace piv. V menší míře (pokrývající 40 % výroby) je již tato BAT - technologie aplikována na úseku předchlazování vratné ledové vody, což však může být ze značné míry ovlivněno vlastním provozovaným systémem chladících okruhů (např. jednostupňovým systémem chlazení). Rozdíly ve využívání této oblasti enviro-technik mezi jednotlivými velikostními skupinami výroben nepřesahují hodnotu cca 20 %.
(9) Aplikace technik výroby piva z vysokoprocentních mladin
Princip technik High Gravity Brewing (HGB), které je možno z hlediska environmentálních dopadů jednoznačně řadit mezi BAT -  postupy, je založen na navařování vysokoextraktivních mladin s následnou výrobou silných piv o vyšší koncentraci extraktu původní mladiny. Ta jsou po kvasném procesu při finalizací vlastního výrobku upravována odvzdušněnou, karbonizovanou a ÚV zářením sterilizovanou vodou na piva potřebné stupňovitosti. Snížení energetické náročnosti v tomto případě vyplývá jednak z úspor tepla, potřebného k ohřevu vody v rámci procesů rmutování a vaření menších objemů koncentrovanějších sladin i mladin, jednak z nižších nároků na chlazení menších objemů mladého a zrajícího piva vyšší stupňovitosti, případně i z nižší spotřeby elektřiny v rámci filtrace menších objemů finalizovaného výrobku. Úspory energie jsou pak logicky přímo úměrné rozdílu extraktu mezi silným navařeným pivem a stupňovitostí finálního výrobku. S ohledem na nebezpečí možnosti významnějšího ovlivnění některých kvalitativních parametrů hotového piva při velkém rozdílu extraktu navařeného a později upraveného produktu je však v Česku tato technologie využívána opatrně s velmi citlivým přístupem k možnosti ovlivnění vlastního charakteru piva. Převažuje proto způsob provádění pouze malých korekcí Obvykle se rozsah úpravy extraktu původní mladiny nejčastěji pohybuje v rozmezí 1 až 2 % hm., pouze výjimečně překračuje 2,5 % hm. Teoreticky pak lze při každé úpravě extraktu původní mladiny o 1 % uspořit tepelnou energii ve výši cca 6 MJ/hl. a chlad ve výši cca 2,4 MJ/hl. vystaveného piva.
Pro svou jednoduchost, investiční nenáročnost a řadu sekundárně poskytovaných výhod (např. při přesném nastavení požadované stupňovitosti daného sortimentu) je metoda široce využívána. V rámci celého pivovarského oboru je takto produkováno až 72 % celkové produkce téměř v polovině zařízení (44 %). Největší uplatnění nalezl postup ve velkých provozech (85 % podíl produkce v téměř tří čtvrtinách zařízení – 71 %), poměrně vysoký procentní podíl však byl zaznamenán i v závodech střední, respektive malé velikostní skupiny s výstavem nad 100 tis. hl. roční produkce (cca 50 % z výstavu), při čemž nezanedbatelný podíl připadá rovněž na nejmenší závody (20 – 30% výstavu těchto velikostních skupin).
I.C. Skupina opatření zaměřených na úspory pitné vody

(10) Optimalizace postupů k filtraci produkce

 I když klasické filtrační metody, využívané v současnosti bez výjimky ve všech provozovaných zařízeních, které zahrnují jak naplavovací křemelinové svíčkové, deskové či sítové filtry, tak deskové filtry pro ostrou EK dofiltraci, vykazují proti dříve používaným metodám masové filtrace výrazněji snížené nároky na spotřebu vody i energie, nejsou v této studii jednoznačně zahrnovány mezi BAT – technologie. Výraznějších úspor lze totiž dosáhnout až na moderních zařízeních k ostré, prakticky odzárodkovací sterilní filtraci pro membránovu filtraci nebo mikrofiltraci, respektive nejmodernějšími technikami cross-flow filtrací, a to zejména pro možnost následného vypuštění pasterizace piva. 
Zavádění moderních postupů se v současné době projevuje zejména v oblasti mikrofiltrací a modulových membránových filtrací, které jsou funkčně v podstatě určitou analogií EK filtrů. Z celooborového hlediska je tímto způsobem ošetřována již téměř třetina produkce (31 % z výstavu) v necelých dvou pětinách zařízení (37 % závodů). Překvapivě probíhá proces nejrychleji v malých pivovarech (50 % provozů), v nichž je uvedená technologie, zřejmě právě pro možnost docílení významných energetických úspor vypuštěním následného kroku pasterizace, aplikována k filtraci plných 51 – 69 % výstavu. Naopak jen zcela výjimečně se setkáváme s technologií cross-flow filtrace, a to výhradě u dvou provozů ve skupině největších pivovarů, z toho v provozním měřítku pouze v jediném pivovaru. Ve druhém případě je aplikace omezena pouze na zabezpečení účinného získávání plnohodnotného piva ze stažkového piva a z odpadních kvasnic v objemu nepřekračujícím 2 % celkové produkce. 
(11) Regenerace kondensátů brýdových par ve varně

Princip technologie byl diskutován v části I.B.(4) z hlediska docilovaných energetických úspor. Vedle tohoto efektu přispívá regenerace brýdových kondensátů rovněž k úsporám pitné vody v důsledku jejich opakovaného použití pro další technologické operace s požadavky na dodávky ohřáté vody. 

Tento postup je využíván u většiny závodů, které mají instalovány a skutečně také provozují brýdové kondensátory, tedy zhruba v jedné čtvrtině všech zařízení (27 %) s celkovým podílem na výstavu ve výši 75 %. S výjimkou nejmenších provozů, které brýdové kondensátory nemají, pak míra využívání tohoto BAT – postupu kolísá od 86 % zařízení v kategorii velkých závodů přes 29 % provozů střední velikosti až po 17 % pivovarů malých.

(12) Recyklace vody, která již byla jednou použita

Možnost využívání této a řady později uváděných poměrně jednoduché BAT - technologií probíhá plně v režii konstrukce a výroby moderních strojně – technologických zařízení. V tomto případě se jedná zejména o opakované využívání přelivové vody ze sprchových pastérů ve smyčce po jejich ochlazení, stejně jako o opakované použití přelivové vody z louhových lázní myček po jejich sedimentaci s případným vysrážením a následující filtraci v případech, kdy je prováděna regenerace mycích roztoků, anebo opakované využití pitné vody z posledních dvou řad výstřikových trysek myček lahví k jejich využití na předmáčení znečistěných láhví na začátku mycího procesu.
Protože recyklace přelivové vody ze sprchové pasterizace může být realizována pouze v provozech s provozovanými tunelovými pastéry, lze aplikaci tohoto postupu příznivě hodnotit téměř ve dvou pětinách zařízení, přesněji ve 37 % z celkového počtu dotčených provozů. V největších pivovarech tento podíl dosahuje 60 % hodnocených pivovarů, v malých provozech se aplikace postupu uskutečňuje v rozmezí 33 – 60 % v závislosti na užší velikostní skupině. Na stejné úrovni je uskutečňována i recyklace vody z louhových van myček láhví (46 % zařízení) s celkovým podílem na výstavu cca 73 %. Rovněž zde lze konstatovat nejvyšší procento využívání postupu u největších pivovarů (71 %) s podílem na celkovém výstavu 85 %. Střední a malé pivovary zavedly tento postup ze 42 až 50 %, s výjimkou nejmenších provozů, kde podíl zavedení dosahuje pouze 22 %. 
Nejširšího využívání dosáhla technologie využívání výstřikových vod z myček láhví posledních dvou řad výplachových trysek k předmáčení nečistot na vstupujících vratných láhvích (více než 90 % zařízení s podílem na celkovém výstavu 87 %). V tomto jediném případě nebyly mezi jednotlivými velikostními kategoriemi provozů indikovány žádné podstatné rozdíly.
(13) Používání protiproudých režimů v průtokových výměnících tepla
Jeden ze základních a poměrně jednoduchých principů pro zvýšení efektivnosti výměny tepla, využívaný zejména v průtokových pastérech a ve chladičích nejrůznějšího určení (mladiny, ledové vody apod.), je jednoznačně respektován průřezově ve všech velikostních kategoriích pivovarských provozů. V prvém případě dosahuje procento využití jednotlivými zařízeními 77 % z hlediska výstavu vyráběných piv bez zvláštních rozdílů mezi velikostními skupinami pivovarů, druhý postup (protiproudé chladiče) je dlouhodobě realizován bez výjimky ve všech provozech.
(14) Automatické uzavírání přívodu vody k zamezení plýtvání s vodou
Rovněž toto mimořádně jednoduché opatření, spočívající v blokaci zbytečného přívodu pitné vody při zastavení chodu stroje (myčky), respektive v průběhu bezporuchového provozu stroje či jeho zastavení (zastavení plniče nebo plynulé stáčení bez případů lomu láhví)  je zabezpečováno už samotnou konstrukcí výrobních strojů. Ve stáčírnách lahví byly sledovány především vybavení plničů a myček láhví automatickými ventily, zabezpečujícími tyto funkce.  Bylo potvrzeno, že uvedené BAT – postupy jsou zavedeny v mimořádně vysokém podílu zařízení (70 - 88 % případů), produkujících 91 -  98 % celkové výroby piva, navíc bez výrazných rozdílů mezi jednotlivými velikostními kategoriemi výroben.
(15) Opakovaná aplikace primárně použitých mírně znehodnocených procesních vod
Významných úspor pitné vody je možno poměrně jednoduchým způsobem, přesto nesporně klasifikovatelným jako enviro-technika, dosáhnout i použitím postupů mycích a čistících operací po jejich prostém rozfázování na dva či více postupné kroky. V tomto smyslu jde o sekundární využití pouze stopově znečištěných oplachových nebo výstřikových vod z posledních fází předchozích mycích nebo sanitačních operací, které však již ztratily charakter vody pitné, popřípadě o nijak neznečištěné ale pouze oteplené chladící vody, k prvým fázím následného čištění nebo předběžnému mytí či čištění, k pouhému odmáčení nečistot, popřípadě k čištění povrchů s menšími nároky na kvalitu použité vody, např. transportních přepravek nebo podlah.
Průzkumem bylo potvrzeno, že oba ověřované postupy (použití vod z finálních oplachů i oteplených chladících vod) jsou zcela běžně velmi frekventovaně používány v průměru v 60 % zařízení se zřetelně stupajícím trendem od nejmenších pivovarů (50- 67 % využití) k největším provozům (71 – 86 % využití), při čemž nižší hodnoty odpovídají využívání pouze oteplených chladících vod. 
I.D. Skupina opatření ke snižování objemu a / nebo znečištění odpadních vod

(16) Snižování extraktu posledních výstřelkových vod

Mimořádný potenciál vysokého zatížení odpadních vod z varen je přímo úměrný i výši zbytkového extraktu zkvasitelných látek organického charakteru v posledních výstřelcích, které ke konci vyslazování mláta klesají pod hodnoty ještě přijatelné pro jejich připojení k získané sladině ve stadiu pohromadě. Minimalizace extraktů posledních podílů výstřelků je tedy operací, obecně klasifikovatelnou jako BAT – postup. Protože také z ekonomické zainteresovanosti na snižování spotřeby základní suroviny formou maximálního využití extraktivnosti sladů vyplývá tentýž požadavek, je snahou všech pivovarů snížit extrakty posledních vyslazovacích vod na hodnoty, nepřekračující výrazněji úroveň 1 % hm. 
Kombinace ekologického i ekonomického hlediska se odrazila ve skutečnosti, že diskutovaný BAT – postup je dlouhodobě bez výjimky plně respektován všemi výrobními subjekty. Koncentrace posledních výstřelků se sice v rámci jednotlivých subjektů pohybuje v širokém rozmezí 0,5 až 1,8 % hm. (v jediném případě výjimečně dosahuje až 2,4 % hm.), celooborový průměr však s ohledem na současný stav, kdy 56 % subjektů nepřekračuje obecně doporučovaný extraktový limit výstřelků do hodnoty 1 % hm., dosahuje přijatelné výše 1,1 % hm., (vážený průměr 1,5 % hm.). Ukončení scezování ve stadiu pohromadě při vyšších hodnotách zbytkového extraktu je převážně motivováno kvalitativními hledisky. Zachování efektivnosti scezování je však umožněno variantním postupem, založeným na principu dalšího prodloužení scezování při vracení extraktivnějších výstřelkových vod až do konečné hodnoty cca 0,5 – 0,9 % hm. (tzv. patoků) do vystírky následujících várek.
(17) Suchý sběr pevných nebo polotuhých odpadů

V pivovarství se tento BAT – princip dotýká především snížení suspendovaných látek v odpadních vodách po ukončení křemelinové filtrace oddělenou likvidací použité křemeliny bez jejího splachování do kanalizace. Protože však pevné křemelinové vrstvy filtračního koláče lze poměrně jednoduchým mechanickým postupem odděleně za sucha separovat pouze v případě deskových křemelinových filtrů, je použití této techniky dosti omezené. Používá se proto variantní postup splachování naplavené křemelinové vrstvy po ukončení filtrace na svíčkových křemelinových filtrech do sedimentačních jímek a po usazení křemelinové suspenze a následném stažení vyčeřené vody je z jímek samostatně vybírána usazená křemelina. Případy suchého sběru pevných odpadů jiného charakteru se v pivovarství vyskytují jen ojediněle.
Oddělený sběr použité křemeliny je v pivovarech realizován cca ve dvou pětinách závodů (41 %), protože se však uskutečňuje převážně v menších závodech, je takto celooborově separována pouze necelá třetina použitého filtračního media (28 %). Zatím co v rámci malých pivovarů je důsledně separováno 67 – 80 % použité křemeliny, klesá tento podíl v kategorii velkých a středních subjektů na 24 – 27 % použitého množství. Sběr řady dalších blíže nespecifikovaných pevných nebo polotuhých substrátů je realizován v obdobných hodnotách jako křemelina (celkem 34 % z objemu použitých odpadů), tentokrát však naopak s větším podílem v pivovarech vyšších kapacitních kategorií.
(18) Prodej vedlejších produktů

Vedlejší produkty již nejsou klasifikovány jako odpady, neboť jde o dále jednoduše využitelné hodnotné zkrmitelné suroviny pro krmivářské závody nebo zemědělské organizace s převažující živočišnou výrobou. S omezování rozsahu živočišné výroby v Česku však v posledních letech, zejména pak v letním období s dostatkem píce, zájem o tyto produkty stále výrazněji klesá, takže ekonomický přínos již není významný a některé produkty musí být často poskytovány zcela zdarma.

Přes tyto skutečnosti je úroveň sběru a realizace mláta i použitých odpadních kvasnic ze spilek nebo stažkových kvasnic ze sklepů na mimořádně příznivé vysoké úrovni. Zatím co mláto je prodáváno v plném rozsahu vyprodukovaného objemu bez výjimky všemi závody, kvasnice z procesu hlavního kvašení jsou celooborově realizovány (úplatně i bezúplatně) z 87 % vyprodukovaného množství. Rovněž zachycování stažkových kvasnic ze sklepa, které je ekonomicky nejméně efektivní, vykazuje vysoké procento sběru (celooborově 72 % objemu z cca poloviny závodů). Nejpřísnější disciplinu v realizaci krmných surovin dosahují subjekty v kategorii velkých pivovarů pro možnost uzavírání dlouhodobých smluv na poměrně vysoké a rovnoměrné dodávky bez sezónních výkyvů s největšími zpracovateli krmných směsí (mláto a kvasnice z hlavního kvašení po 100 % produkce, stažkové kvasnice 85 %).
(19) Sběr roztoků se zbytkovým extraktem

V těchto případech jde o opatření, která mají za úkol omezit hladiny organického znečištění odpadních vod z hlediska ukazatele BSK5. Především se jedná o vhodný způsob uskladnění mláta nebo kvasnic v účelně konstruovaných kontejnerech před vlastním prodejem produktů tak, aby nedocházelo k samovolnému uvolňování obsaženého extraktu při delším uskladnění a k jeho odtoku do kanalizace. Sekundárně jde o opatření, aby pivo z nedoplněných nebo poškozených lahví, respektive z protláček při transportních operacích či filtraci piva, neodcházelo na kanál a nezhoršovalo parametry ostatních procesních odpadních vod. 
Lze konstatovat, že s ohledem na výpočet výše plateb za vypouštění odpadních vod nejen podle objemu, ale i podle výše jejich zatížení biologickou spotřebou kyslíku, je i této oblasti BAT – postupů věnována uspokojivá pozornost. Zamezení volného odtoku silně znečištěných roztoků z mláta nebo z použitých kvasnic je zabezpečeno v celooborovém průměru ve výši 55 -69 %, pouze sběru piva z likvidovaných nedoplněných lahví je pro zanedbatelné množství těchto případů věnována menší pozornost (opatření je uskutečňováno v pouhé čtvrtině zařízení). Ve většině sledovaných aspektů lze na tomto úseku pozorovat větší disciplinu v kategorii největších pivovarů (70 – 85 % z objemu produkce), a to s výjimkou sběru piva z nedoplněných nebo poškozených lahví, kde nejlepších výsledků dociluje právě skupina nejmenších provozů (objemově 64 % produkce). Tento výsledek  lze logicky zdůvodnit skutečností snadnějšího záchytu těchto lahví na stáčecích zařízeních s malým výkonem oproti vysokorychlostním monoblokům největších výrobců.
II. Generické (obecné) BAT postupy

II.A. Ekologické hospodaření
(21) Implementace a udržování audity validovaného environmentálního řízení

Jde o systémové opatření, založené na závazku dodržování zásad řídících norem v oblasti ochrany životního prostředí (EMS nebo mezinárodních systémových norem řady ISO 14.000) jako základního předpokladu k všeobecnému, důslednému, cíleně zaměřenému a průběžně vyhodnocovanému respektování ekologických zásad v rámci celého výrobního procesu.
Požadavky na specializované odborníky a relativně značné nároky na administrování této oblasti zužují možnosti využívání tohoto prvku BAT – opatření spíše na velké subjekty, i když již byl zaveden také ve třech zařízeních malých pivovarů a v jediném subjektu kategorie pivovarů střední velikosti. Celooborově však tato oblast, po jejím zavedení v 15 % z celkového počtu výrobců, pokrývá téměř poloviční objem výrobního procesu (47 %).
II.B. Výběr netoxických (nebo méně toxických) a recyklovatelných pomocných materiálů či obalů
(22) Preference používání netoxických prostředků

V tomto směru plní pivovarský průmysl obecně stanovené závazky výrobců na ekologičnost své činnosti poměrně úspěšně. Jde zejména o výběr a používání výhradně netoxických, v případě nezbytnosti co nejméně toxických sanitačních či desinfekčních prostředků. 
Prakticky úplně již bylo vyloučeno používání chladících zařízení s freonovými náplněmi a poměrně toxických sanitačních prostředků typu halogenoctových preparátů. Těmito prostředky je dnes v rámci celého výrobního oboru sice zabezpečována výroba ještě v přibližně 10 % zařízení, odpovídajících však pouhým 2 % výstavu. Méně příznivě lze posuzovat stav v nepoužívání rovněž poměrně toxických detergentů a přípravků na bázi chelátů typu EDTA, kterými jsou ošetřovány soubory výrobních zařízení ve čtvrtině pivovarů s podílem na celkové výrobě piva ve výši plné třetiny vyráběné produkce. Širší rozšíření naopak vykazuje aplikace méně toxických desinfekčních prostředků typu organických peroxidů, kterými jsou postupně nahrazovány dříve uvedené a méně přijatelné prostředky z toho důvodu, že se peroxidy po určitém latentním intervalu rozpadají na neškodné složky (např. kyselina peroctová se rozkládá na vodu a oxid uhličitý). Také pro tuto vlastnost nalézají prostředky na bázi organických sloučenin peroxidů stále široké uplatnění ve dvou třetinách provozů s celkem více jak 72 % podílem na výstavu piva. Používání všech čtyř typů preparátů je poměrně rovnoměrně rozloženo do všech velikostních skupin pivovarů.

(23) Maximalizace využívání vratných a recyklovatelných obalů

Tato oblast plnění jednoho z nejvýznamnějších ekologických požadavků patří do skupiny ekologicky mimořádně úspěšných stránek chování subjektů pivovarského oboru. Jde zejména o používání co největšího podílu vratných obalů nebo jednocestných obalů z recyklovatelných materiálů. 
Pokud jde o recyklovatelnost, mohou být obaly z veškerých používaných materiálů (ocel KEG sudy, 
hliník - plechovky, dřevo - palety, plasty – přepravky a PET láhve, sklo – láhve, papír – kartony, multipacky a košíčky) bezproblémově opětovně zpracovány na týž nebo jiný výrobek (100 % plnění požadavku). Podobné vysoké plnění požadavků je konstatováno i v preferenci využívání vratných obalů. Podíl nevratných lahví k vratným na úseku spotřebitelských obalů, stejně jako podíl nevratných kartonů či multipacků k vratným přepravkám na úseku skupinového balení dosahuje v průměru celého oboru pouhých cca 11 - 14 %, při čemž je toto číslo navíc zkreslováno i podílem jinak vratných lahví pro export do zahraničí. Obdobně podíl piva v plechovkách dosahuje pouhých 2,1 % z celkové výroby, při čemž větší část směřuje do zahraničí a podíl piva v PET lahvích, výhradně pro tuzemské spotřebitele, představuje pouhé zlomky procenta (0,3 %). Výrazně vyšší podíl používání nevratných obalů (20 – 35 %, v jediném výjimečném případě nejmenšího pivovaru 68 %) nad uvedené průměrné hodnoty byl dokumentováno pouze ve 20 % provozů a to výhradně z důvodu mimořádného podílu exportovaných piv.
II.C. Minimalizace generovaných pevných odpadů a emisí do vody
(24) Třídění pevných odpadů

S ohledem na povinnost zabezpečování sběru a třídění pevných odpadů, kontrolovanou i poskytováním předepsaných statistických výkazů složkám státní správy, je zavedení těchto BAT – postupů na vyhovující úrovni. Vedle již vyhodnoceného prodeje vedlejších produktů (krmných surovin) je tato povinnost dále plněna i v oblasti materiálů na skládky, recyklovatelných odpadů a odpadů nebezpečných.
Bez ohledu na velikostní skupiny zařízení jsou tyto požadavky plněny téměř bez výjimek v plném rozsahu, odpovídajících v průměru množství 99 % generovaných odpadů. Výjimky se pro organizační nedostatky vyskytují pouze v kategorii nejmenších závodů, ani zde však podíl odstranění pevných odpadů neklesá pod úroveň 89 %.
(25) Sledování a plánování výtěžnosti surovin 

Mezi BAT – postupy se řadí rovněž systémová opatření ke snižování spotřeby surovin a pomocných látek, které se zabezpečují kvalifikovaným rozpisem a kontrolou dodržování spotřebních THN (technickohospodářských norem) jak surovin, tak i dalších významných materiálů. Tyto plánovací a kontrolní činnosti se následně odrážejí ve snižování objemu korespondujících odpadů, tedy snižováním zátěže životního prostředí. 
Dlouhodobá tradice komplexního a sofistikovaného systému vyhodnocování THN v rámci pivovarského průmyslu, detailně vytvořená špičkovými odborníky již v počátečním období průmyslové výroby piva, je dodržována a dále rozvíjena až dosud. Z těchto příčin je naplňování tohoto enviro-opatření téměř stoprocentní (99 %) průřezově všemi velikostními skupinami vyhodnocovaných zařízení.
(26) Minimalizace reklamací

Významnou metodu pro snižování energetických i surovinových ztrát s následným omezením souvisejících dopadů, vyvolaných emisemi do životního prostředí, představuje účinná minimalizace objemu reklamací finálních výrobků, resultující v omezení nutnosti jejich následné likvidace. Toto enviro – opatření systémového charakteru lze realizovat účinnými postupy operativního řízení kvality buď  způsobem prostého dodržování formou vnitroorganizačních norem rozpracovaných a implementovaných zásad správné výrobní a hygienické praxe (Good manifacturing and hygienic practice), nebo plněním náročnějších požadavků, vyplývajících z certifikace systému řízení jakosti podle mezinárodně respektovaných norem řady ČSN ISO 9001. Oba způsoby pak lze vhodně doplnit i certifikací ze zákona vyplývajícího systému řízení rizik HACCP.
Všechny pivovary jako subjekty průmyslového charakteru mají průřezově napříč všemi velikostními skupinami bez výjimky plně zavedeny systémy řízení jakosti s vyhodnocováním příčin reklamací vč. přijímání opatření k jejich odstraňování. Navíc, překvapivě opět průřezově ve všech kapacitních velikostech zařízení, v téměř pětině organizací (17 %) již byly certifikovány povinně zavedené systémy rizikového managementu (HACCP) podle rezortní vyhlášky z roku 2001. Vyšší stupeň řízené minimalizace objemu reklamovaných výrobků, uskutečňovaný  zavedením certifikovaného systému podle norem ISO 9001, byl sice dosud realizován pouze ve 12 % zařízení, s ohledem na provedení certifikací převážně v největších závodech oboru však pokrývá téměř polovinu realizované produkce (47 %).

(27) Optimalizace způsobu provádění sanitačních operací.

Vysoké nároky na bezpečnost potravin si vynutily vysokou frekvenci a intensitu provádění sanitačních zásahů z hlediska aplikované teploty, tlaku a délky působení sanitačního prostředku a zejména délky následných proplachů nezávadnou vodou. Při postupné inovaci těchto prostředků, které jsou postupně zaměňovány za účinnější preparáty s nižší toxicitou, potravináři sice zpočátku postupují podle universálních doporučení výrobců, po získání zkušeností pak doporučené postupy modifikují na konkrétní podmínky jednotlivých výrobních souborů v konkrétních závodech tak, aby při garantované účinnosti sanitačních prostředků bylo možno snižovat frekvenci zásahů i spotřebu těchto pomocných látek včetně objemů použitých oplachových vod a redukovat tak míru zatěžování životního prostředí.
Protože jde o enviro – opatření s významnými ekonomickými dopady na jednotlivá zařízení, jsou tyto postupy široce zavedeny v 90 % případů za celý výrobní obor. Opatření prakticky pokrývá celý objem výroby (z 99 %) napříč všemi velikostmi provozovaných pivovarů.

(28) Kapacitní sladění potrubních soustav

Výrazný nepoměr mezi profilem potrubí a velikostí příslušného výrobního zařízení i jejich nadměrná kapacita ve vztahu k produkované výrobě mají velký vliv na výrobní ztráty vlastních produktů i spotřeby vody nebo energií (protláčky při zahájení a ukončení směny nebo při změně sortimentu, chlazení veškerých prostor kvasíren apod.). Tento aspekt vystupuje do popředí v těch případech, kdy s ohledem na postupnou koncentraci výroby piva do největších pivovarů nutně dochází k recipročnímu omezování výroby v okolních subjektech zejména za okolností výrazného snížení výroby a využívání kapacit pod 30 % původního výstavu. Kritický může být stav v provozech, v nichž současný objem výroby klesá na hranici 10 % původní kapacity zařízení.
Provedeným monitoringem bylo ověřeno, že včasnou reakcí na současný trend koncentrace výroby, např. uzavřením některých nadbytečně chlazených prostor kvasných oddělení, nákupem menších výrobních strojů , výměnou naddimenzovaných potrubí apod., se tyto dopady daří částečně eliminovat. V celooborovém průměru tak pouze u 7 % provozovaných zařízení lze konstatovat zřetelné projevy sledovaného nesouladu.

(29) Čištění odpadních vod

V potravinářském průmyslu, generujícím odpadní vody s mimořádně vysokou biologickou spotřebou kyslíku, je legislativní formou jednoznačně zakázáno jejich vypouštění do veřejných vodotečí bez předchozího účinného vyčištění na hodnoty BSK5 pod 25 mg/l přečištěné vody, aby následovně nedocházelo k nadměrnému rozšíření autotrofních mikroorganizmů v povrchových vodách.
Šetřením bylo potvrzeno, že uvedený zákonný požadavek je respektován veškerými subjekty. Ve více jak třech čtvrtinách případů (76 %) jsou odpadní vody vypouštěny až po základním mechanickém předčištění, respektive navíc až po částečném usazení těžších suspendovaných látek (křemelina) v sedimentačních jímkách, na městské čistírny odpadních vod s placením náhrad za čištění podle dosahované hladiny vybraných ukazatelů znečišťujících látek, především BSK, CHSK, suspendovaných látek, celkového dusíku a fosforu a pod. Toxické ani obecně nebezpečné látky se v pivovarských odpadních vodách nevyskytují. Vlastní ČOV provozuje celkem 24 % zařízení s výrobou generující necelou třetinu vypouštěných odpadních vod (31 % z veškerého objemu vypouštěných odpadních vod). Na vlastních čistírnách je často docilován mimořádně příznivý efekt procesu, neboť hodnoty BSK se nezřídka pohybují pod úrovní hladiny zatížení 10 mg spotřeby kyslíku na litr vody. Některé pivovarské čistírny odpadních vod navíc provozují i anaerobní stupeň čištění a využívají vznikající bioplyn k dalšímu energetickému zhodnocení.
(30) Oddělení proudů chladících a dešťových vod od procesních
Proces čištění odpadních vod je znesnadňován jejich zbytečným zřeďováním prakticky neznečistěnými chladícími nebo dešťovými vodami. Proto je pod BAT – techniky zařazováno i oddělování proudů těchto vod od mimořádně znečištěných odpadních vod z vlastní výroby. 
Vzhledem ke skutečnosti, že v případě pivovarů jde vesměs o velmi staré provozy z předminulého století a dodatečné stavební úpravy kanalizačních systémů jsou investičně mimořádně náročné, není plnění tohoto opatření nijak příznivé. Alespoň částečně má v tomto smyslu oddělenou kanalizaci pouze 37 % zařízení s odpovídajícím podílem na výrobě piva (38 % produkce). Pouze o poznání lepší situace je ve velkých a středně velkých provozech, kde bylo realizováno oddělení kanalizačních sítí ve 43 – 47 % závodů, zatím co malé pivovary splňují tento požadavek pouze ve třetině provozů (33 %).
II.D. Postupy k úsporám vody
(31) Sledování spotřeby vody v jednotlivých výrobních střediscích
Jde opět  o jedno ze systémových opatření, usnadňujících na základě periodického vyhodnocování spotřeb přijímat adresná opatření k úsporám vody přímo na jednotlivá střediska. 

Požadavky na častou výměnu a kalibraci vodoměrů, které v provozních podmínkách vykazují nízkou životnost, nezanedbatelné nároky na jejich investiční pokrytí i organizační zabezpečení průběžné evidence však ovlivňují fakt, že oproti opatřením podle bodu (25) je tato oblast zabezpečena o poznání méně úspěšně. Alespoň částečné rozklíčování spotřeb vody bylo zjištěno v 70 % závodů. Protože absolutně bez jediné výjimky jsou spotřeby detailně podchyceny  v provozech největší velikostní skupiny (100 %), je podrobným způsobem alespoň rámcově po jednotlivých střediscích měřena spotřeba 89 % využívané pitné vody.
(32) Aplikace systémů chlazení v uzavřeném okruhu 

Účinným způsobem minimalizace objemu používané vody je jejich recirkulace v uzavřeném okruhu.  

Tento principiálně jednoduchý postup, založený na vybavení provozů účinnými protiproudými výměníky tepla, je s ohledem na ekonomické dopady současných mimořádně vysokých cen dodávané pitné vody, zpoplatnění čerpaných vod z vlastních vodních zdrojů a obdobně progresivní nárůst náhrad za vypouštění byť pouze oteplených a jinak neznečištěných odpadních vod široce respektován a dodržován. S výjimkou desetiny převážně nejmenších pivovarských provozů jsou chladící vody universálně provozovány v uzavřených okruzích se závěrem, že 98 % chladících vod je recirkulováno s pouhým doplňováním odpařeného media.

(33) Používání protiproudých režimů výměníků tepla

Protiproudé výměníky tepla jsou environmentální technologií, usnadňující nejen efektivní využití tepla, ale i snižující nároky na objem zprostředkovávajícího media (vody). Jejich uplatnění je v pivovarství téměř universální. Také z tohoto důvodu jsou tyto postupy využívány zcela obecně obdobně jako v případě systémů chlazení v uzavřeném okruhu. Plné využití efektu tohoto postupu je však závislé na provozování určitých typů strojního zařízení, např. na vybavení provozů průtokovými pastéry.
Celooborově je tato envirotechnika  aplikována v 88 % provozů (z 98 % v případě vyloučení provozů, kde ji nelze uplatnit) bez výrazných rozdílů mezi velikostními kategoriemi velkých a malých závodů.

(34) Montáže povrchových kondensátorů na výparník chladících medií 

Uvedenou technologií lze zvyšovat spíše energetickou efektivitu chlazení např. ledové vody nebo monopropylenglykolu apod. v zimním období, kdy venkovní teploty v okolí doplňkového kondensátoru klesají pod teploty vypařování samotného chladícího media (např. amoniaku) ve výparníku vlastního chladícího zařízení. Úkolem kondensátoru je zkondensovat odpařené chladivo, které pak může samovolně odcházet z oblasti vyššího tlaku ve výparníku do oblasti nižšího tlaku v kondensátoru bez nutnosti použití kompresoru, při čemž zpětně lze amoniak úsporně čerpat čerpadly chladiva.
Technologie je zaváděna spíše ojediněle pouze ve 20 % provozovaných zařízení s cca třetinovým podílem na celkovém výstavu (35 %) v oblastech s výskytem delších období nízkých zimních teplot. 

(35) Aplikace přerušování přívodu vody automatickými ventily při přerušení výroby
Poměrně velmi efektivní generická BAT - technika, která je prakticky zakomponována již do vlastní konstrukce všech moderních linek na plnění spotřebitelských obalů. Jedná se především o uplatnění principu automatického přerušení přívodu vody do výstřikových trysek myček při každém zastavení chodu stroje, anebo naopak o automatické zapínání baterie ostřikovacích trysek plnících jehel monobloku výhradně v případě lomu natlakované plněné láhve na periodu jediné nebo dvou oběhů plniče.
S ohledem na potřebu prioritní obnovy především finálních operací výroby a balení piva proběhla modernizace stáčecích linek, včetně monobloků i myček láhví již v převážné většině pivovarů. Také proto jsou oba vyhodnocované aspekty pro výrazné úspory vody zavedeny na velmi přijatelné úrovni. Lze konstatovat, že zásady automatického přerušování přívodu vody v časových úsecích, které přívod vody nevyžadují, byly realizovány ve více jak třech čtvrtinách provozů (76 %) s objemem produkce piva překračujícím devět desetin z celkové produkce (91 %).

(36) Vybavení sanitačních hadic uzavíratelnými tryskami či rozprašovacími pistolemi
Protože při ruční manipulaci zejména s dlouhými hadicemi např. při sanitačních operacích dochází k velkým ztrátám vody hluchým průtokem po dobu, než pracovník provádějící mytí či splachování dojde po otevření přívodu vody na místo vyústění hadice a zahájí provádění vlastního úkonu, je mezi BAT – postupy řazen i prvek vybavení hadic koncovkami, umožňujícím průtok vody až po stisknutí ovládacího prvku, umožňujícího navíc i regulaci průtoku vody, modulaci vodního paprsku nebo jeho pozvolný přechod až do stadia jemného rozprašování.
Velmi jednoduché a současně i efektivní opatření nedosáhlo prozatím využití ani v polovině provozoven (45 %) z důvodu poměrné citlivosti a velké poruchovosti finančně poměrně náročných trysek i pro nekázeň dočasných pracovníků v oblasti pomocných prací, zvyklých na prosté odhození hadice po skončení pracovní operace, čímž dochází k častému zničení ventilů.

(37) Používání zařízení pro vysokotlaké mytí
Jednoznačně klasifikovaná BAT technika vysokotlakového mytí představuje mimořádný zdroj úspor vody pro mytí hrubých, silně znečištěných a obtížně dostupných povrchů, zejména podlah. Poměrně jednoduchá zařízení generují tlak úzkého paprsku mezi 40 – 70 atp. a umožňují tak pohodlné, rychlé a spolehlivé odstranění ulpívajících povlaků a šlemů.
Poměrně jednoduchá obsluha bezpečného zařízení ovlivnila jeho mimořádnou oblibu natolik, že je dnes standardním vybavením většiny pivovarů (88 %). Nižší podíl využití z hlediska objemu výroby, produkované těmito provozy (61 %) je ovlivněn jeho nepoužitelností v moderních suchých prostorách pro kvašení a dokvašování piva ve velkokapacitních nádobách a cylindrokonických tancích.
(38) Opakovaná aplikace již použité vody k čištění

S ohledem na různé nároky předmětů nebo povrchů na kvalitu mycí vody, např. na mytí podlah nebo komunikací či k odmáčení zaschlých nečistot, obvykleji však v případech vícestupňového postupu mytí, je za BAT – postup považováno rovněž opakované použití již jednou aplikované vody za podmínky, že při prvém použití prakticky nedošlo k jejímu znečištění nebo jestliže došlo pouze ke změně jejích fyzikálních vlastností (např. teploty), anebo že v případech vícestupňového mytí bude použita výhradně k úvodnímu hrubému předčištění, po němž následují další fáze sanitační operace s vyšší kvalitou vody.
Oba postupy jsou poměrně frekventovaně aplikovány v 59 až 80 % zařízení, při čemž vyšší hodnoty využívání odpovídají postupům, využívajících dvou či vícestupňové systémy čištění , v případě strojních zařízení s případnou kombinací jednotlivých mycích zón. 
II.E. Racionalizace úklidových a sanitačních operací
(39) Aplikace postupů suchého čištění

Teto doporučovaný BAT – postup vychází z poznatků o možnosti maximálního omezení plýtvání vodou na méně náročné povrchy podlah apod. důslednou náhradou postupů mokrého čištění převážně mechanickými operacemi úklidu  za sucha, případně doplněného pouze v konečné fázi úklidových operací finálním oplachem již vyčištěných povrchů. Na rozlehlejších snadno přístupných plochách lze využít mechanizace formou pojízdných vozíků s rotujícími kartáči, případně průmyslových vysavačů, v malých a zejména nesnadno přístupných prostorách nachází uplatnění klasické ručně manipulované úklidové pomůcky (košťata apod.). Možnosti jednoznačného využívání těchto postupů jsou ovšem značně omezeny především na suché provozy (např. na sklady, části varen – šrotovny, částečně i stáčírny apod.).
V nejširším měřítku jsou samozřejmě využívání nejjednodušší postupy ručního úklidu, které jsou zavedeny ve více jak čtyřech pětinách provozů (84 %) poměrně vyrovnaně ve všech velikostních kategoriích pivovarských provozů. V poslední době se zvýšil zájem také o používání průmyslových vysavačů, zavedených již ve dvou třetinách závodů (67 %).  Pouze jediná pětina z veškerých zařízení pak disponuje automatickými pojízdnými vozíky (22 %), a to především v kapacitně největších zařízeních, v nichž je využívána ve více jak polovině zařízení (57 %).
(40) Programování optimálního nastavení provozu automatických stanic CIP
I když modernizace sanitačních operací pomocí centrálních stanic CIP představuje významný racionalizační  prvek z hlediska spotřeby vody při provádění mycích a desinfekčních zásahů, jejich ruční ovládání obsluhou není ještě považováno za plnohodnotný BAT – postup. Teprve komplexní vybavení souborů CIP stanic programy, automaticky regulujícími nejen dodržování úsporných časových sekvencí pro mytí a následné proplachování vodu, ale také dodržování nastavených parametrů pro efektivní průběh desinfekce z hlediska požadovaných teplot i koncentrací aplikovaných médií a jejich včasnou regeneraci či výměnu, zabezpečuje spolehlivou záruku požadovaných efektů. 
S ohledem na příznivou strukturovanost výrobních souborů pro výrobu piva v uzavřených celcích lze programování automatizovaných sekvencí sanitačních prací realizovat poměrně snadným způsobem. To také může být  jeden z důvodů širokého zavedení uvedených BAT – postupů v pivovarském oboru. Vedle jejich téměř absolutního využívání v pivovarech největší velikostní skupiny a více jak 70 % ním využívání v provozech střední velikostní skupiny také malé provozy v této oblasti dosahují vysokého, dvoutřetinového stupně aplikace. Pouze nejmenší provozy vykázaly stupeň využívání v rozmezí 44 – 56 %. V nejmenší míře je v celooborovém průměru zaveden postup pro regeneraci sanitačních roztoků, přesto je však využíván ve více jak polovině zařízení (59 %).
(41) Používání nástřiku ulpívající pěny nebo gelu detergentu
Tato mimořádně jednoduchá a přitom velmi účinná metoda, umožňující dlouhodobý styk sanitačního prostředku s ošetřovaným povrchem při minimálních nárocích na spotřebu vody ke konečnému oplachu nalezla v pivovarství široké uplatnění a je aplikována průřezově všemi velikostními skupinami zařízení v téměř devíti desetinách závodů (87 %).

II.F. Postupy pro snižování energetické náročnosti výroby

(42) Plnění opatření energetických auditů
Významnou pomoc výrobním podnikům poskytují závěry energetických auditů, prováděných podle zákona 406/ 2000 Sb. o hospodaření s energií ve všech subjektech se spotřebou energie přesahující stanovený limit, tj. v případě pivovarů u zařízení, překračujících výstav cca 120 -140 tis. hl. ročně. Doporučovaná opatření jsou převážně velmi účinná, takže jejich plnění vede k zavádění BAT – postupů v oblasti úspor energie s následným zlepšením ekonomiky výroby. Z tohoto důvodu si provedení energetického auditu dobrovolně vyžádala řada závodů i v těch případech, kdy u nich tato zákonná povinnost vůbec nevznikla.
Z uvedeného plyne, že jde v podstatě o opatření systémového charakteru, vytvářející podmínky pro šetrný přístup k životnímu prostředí. V rámci celého výrobního oboru není opatření zabezpečováno pouze v necelé třetině zařízení (auditu se dosud podrobilo 68 % pivovarů) s celkovým podílem 91 % realizace výrobků na trhu. Příznivě lze posuzovat zejména skutečnost, že se auditu na dobrovolné bázi podrobilo plných 24 % závodů.
(43) Účinná isolace potrubí rozvádějících teplo

Tento jednoznačný požadavek základních enviro – opatření  je bez výjimky plněn ve všech zařízeních.

(44) Snižování kondensačních a zvyšování odpařovacích teplot chladících medií 

Protože snižováním kondensačních a naopak zvyšováním odpařovacích teplot chladících medií lze obecně docílit nezanedbatelných energetických úspor, jsou tyto postupy klasifikovány jako významné BAT – postupy. Jde však o poměrně náročnější požadavek i z nákladového hlediska, protože vyžaduje důslednou diferenciaci a samostatnost (tj.oddělení) vlastních chladících okruhů v závislosti na nárocích na intensitu chlazení v dílčích okruzích a pod. Z důvodu opačného požadavku (např. pro zjednodušení obsluhy, údržby nebo snížení investičních nákladů při rekonstrukcích či výměnách dosluhujících rozvodů) na zjednodušení chladících soustav však někdy naopak dochází ke spojování dosud samostatně existujících okruhů, takže je nutno volit kompromisní hodnoty odpařovacích či kondensačních teplot. Přitom může docházet k případům, kdy se na jedné straně při rekonstrukcích sice snížily kondensační teploty, současně však muselo z důvodů centrálního spojení několika chladících okruhů dojít k současnému snížení i odpařovacích teplot na jednotnou úroveň.
S ohledem na investiční náročnost byla tato opatření realizována především ve velkých a středních pivovarech v souvislosti s nárůstem požadavků na zvýšení kapacit chlazení při rozšiřování výrobní kapacity. Celkem proběhly úpravy ve 22 % závodů se zhruba třetinovým podílem na trhu (35 %), z toho ve více jak třetině velkých a středních pivovarů se 40 % podílem dodávek do tržní sítě. V pivovarech s výstavem pod 50 tis. hl. roční výroby uvedená problematika zatím pro dostatek chladu (nevyužívání instalovaných kapacit) až na jediný případ řešena nebyla.
(45) Zařízení ke spojené výrobě tepla a elektřiny

Princip využívání plynových motorů pro současnou výrobu tepla a elektřiny je jednou z nejmodernějších a mimořádně účinných BAT – technik. Jejím základem je využití funkce vodou chlazeného plynového motoru, generujícího elektrický proud, k vývoji páry v kombinaci s parním bubnem pro generaci nízkotlaké páry z chladicí vody motoru. Odpadající výfukové plyny motoru jsou navíc využívány jednak k výrobě střednětlaké páry v kotli odpadního tepla, jednak k předehřívání napájecí vody kotle ekonomizéru. Celková účinnost zařízení dosahuje až 77 %, z toho připadá na výrobu elektřiny 31 % a na regeneraci tepla 46 %. 
Využívání tohoto progresivního postupu je zatím na samotném počátku. Částečné ale odlišné modifikace tohoto postupu již prakticky jsou provozovány ve dvou zařízeních (tj. v 5 % pivovarů), využívajících zachycovaný bioplyn z vlastních čistíren odpadních vod. Komplexnější řešení využívá bioplyn k pohonu kogenerační jednotky plynového spalovacího motoru, vyrábějícího elektrický proud v množství, pokrývajícího třetinu dosavadní spotřeby elektřiny. Ve druhém případě slouží bioplyn s 90 % výhřevností oproti zemnímu plynu buď k přímé výrobě páry spalováním v plynovém kotli, nebo je předem mixován s nakupovaným zemním plynem, jehož nakupované množství nahrazuje ve výši 10 % celoroční spotřeby.

(46) Zařízení k regeneraci tepla vícestupňovou dekompresí par.

Jde o koncové zařízení, umožňující využití běžnými způsoby nezpracovatelného odpadního tepla. Jako u jediné sledované BAT – technologie nebylo její využití v rámci pivovarů potvrzeno.

(47) Tepelná čerpadla k využití podřadného tepla různých zdrojů 

Také v tomto případě jde o metodu, umožňující využívání zdrojů podřadného tepla.  V pivovarském oboru byl potvrzen jediný případ vybavení provozu tepelnými čerpadly (tj. cca 2%) z celkového počtu provozů.

II.G. Opatření ke snižování emisí hluku

(48) Dílčí opatření k tlumení hluku

Neprávem jde prozatím o poměrně zanedbávanou oblast, k jejímuž řešení obvykle vedou až trvale se opakující stížnosti obyvatelstva v nejbližším okolí výroben, resultujícími v opakovaném uložení pokut ze strany správních orgánů v neprospěch provozovatelů zařízení. Systémová opatření jsou na tomto úseku spíše výjimečná, z větší části jde o dílčí opatření k ochraně zdraví vlastních zaměstnanců (chrániče sluchu, protihlukové přestávky apod. v nejexponovanějších odděleních závodu). Na druhé straně se však objevují také dílčí stavební úpravy okolí nejhlučnějších strojů, např. formou odpružených základů chladících a vzduchových kompresorů k tlumení hluku, isolací stáčecích strojů protihlukovými stěnami a pod.
Výhradně v uvedených dílčích případech jsou důsledněji prováděna opatření zatím v necelých dvou pětinách zařízení (39 %), pokrývajících však 77 % z celkové produkce.

II.H. Opatření k prevenci havárií vůči životnímu prostředí

(49) Zřízení štábů krizového řízení k identifikaci a prevenci možných nehod
Součástí systémů ekologického hospodaření musí být postupy předcházení haváriím, spojených např. s únikem obsahu nádrže s produktem, se surovinou nebo (v nejvážnějším případě) s pomocným materiálem typu nebezpečné látky (např. amoniak, minerální kyselina apod.), které mají krajně nepříznivý dopad na životní prostředí. Z hlediska postupů BAT proto musí být provedena včasná analýza potencionálních hrozeb, identifikace všech možných nehod v této oblasti, vyhodnocení rizik identifikovaných havarijních úniků a vypracování postupů k minimalizaci kritických případů, spojených s důslednými  preventivními kontrolami ohrožených oblastí. Tyto činnosti jsou obsahem pověření k uvedenému úkolu zřizovaných štábů krizového managementu.

Význam uvedeného enviro – opatření systémového charakteru byl pivovary dobře pochopen, takže s výjimkou pouhých dvou subjektů v kategorii nejmenších závodů, představujících pouhých 5 % provozovaných zařízení se zanedbatelným podílem na celooborové produkci (pod 0,25 %) byly určitou formou krizové štáby ustaveny a podílí se na zpracování i vyhodnocování realizace preventivních opatření v této oblasti.
(50) Jímky k zachycení nebezpečných médií
Uvedený systém krizového řízení již byl v naprosté většině provozovaných zařízení (82 %) doplněn vhodným technickým zařízením, usnadňujícím zmírnění následků případné havárie, např. vybudováním zábran, hrází, respektive jímek umístěných pod skladovacími nádržemi k zachycení vyteklého media při poškození nádrže nebo vypouštěcího ventilu, dimenzovaných na velikost nejméně 1,3 násobku objemu uskladněného media.

(51) Vymezení bezpečnostních zón I – III. Stupně

Mezi významná systémová preventivní BAT opatření je řazeno rovněž vymezení zón I. až III. stupně k evakuaci osob v případě havarijního úniku nebezpečných, zdraví i život ohrožujících plynů, např. čpavku nebo plynného chlóru apod.
Bezpečností zóny byly rovněž stanoveny téměř ve všech zařízeních (85 % provozů). Tento podíl by se ovšem dále zvýšil (na 88 %) v případě, pokud by do hodnocení nebyly započteny závody, které nebezpečné plyny již nepoužívají (nemají například instalováno čpavkové chlazení).

4.b Charakteristika dílčích BAT-postupů a jejich přínosů - slad

I. Specifické BAT – postupy
I.A. Skupina snižování netoxických emisí

Omezování netoxických emisí není prozatím prioritou ani sladařského oboru, neboť jejich objem není příliš významný. Celkově je sice uplatňováno pouze v 17 % zařízení, převážně však v největších sladovnách, takže přes malý počet těchto závodů, vybavených potřebnou technikou, je téměř polovina produkce uskutečňována v rámci jejich realizace. Důvodem je především druhotně vznikající přínos využívání tepla odpařených vodních par při sušení sladu.
(1) Zachycování úletu pevných částic z hvozdů

Přestože jsou vypouštěné emise drobných pevných částic sledovány a zpoplatněny, instalovaly zařízení k jejich zachycování pouze tři zařízení (cca 11 %), z toho jedno jen s částečnou účinností, takže objem záchytu těchto emisí neodpovídá ani čtvrtině generovaného množství (23 %).

(2) Kondensace vodních par z hvozdů

Pro druhotný efekt významných úspor tepla je uvedená enviro - technika uplatňována v téměř čtvrtině zařízení s výsledkem, že prakticky plné dvě třetiny vypouštěných par jsou zkondensovány a nepřispívají tak ke zvyšování koncentrace plynů se skleníkovým efektem v zemské atmosféře.
I.B. Skupina opatření ke snižování energetické náročnosti výroby

(3) Rekuperace tepla vzduchu odcházejícího z hvozdů

Uvedené teplo je využíváno k předehřívání nově nasávaného vzduchu pomocí výměníků vzduch – vzduch, umisťovaných do nasávací šachty hvozdu. V případě umístění sacího a výstupního otvoru na opačných stranách hvozdu je používán systém kapalina – vzduch. Obvykle lze tímto způsobem  rekuperace kalkulovat s vysokou cca 30 až 35 % úsporou tepelné energie.
Pro vysokou ekonomickou efektivnost jsou rekuperátory vybaveny všechny moderní, zejména největší sladovny (27 % z celkového počtu zařízení), které vyrábějí 90 % celkové produkce sladu.

(4) Recyklace ohřátého odcházejícího vzduchu z posledních fází sušení na hvozdech
Vracení ohřátého odcházejícího vzduchu z posledních fází sušení, tedy s poměrně nižší vlhkostí, je prováděna buď  jeho prostým opakovaným použitím pro spodní lísku, nebo po jeho smíšení s vnějším atmosférickým vzduchem před vlastním dotahováním v poslední fázi sušení u jednolískových hvozdů, případně na horní lísku u hvozdů dvoulískových. Vznikající úspory tepelné energie jsou značně závisle na venkovních teplotách čerstvého přisávaného vzduchu, ovlivňujícího teplotu směsného vzduchu a kolísají v širokém rozmezí 5 – 15 %. Velikost úspor je pak nepřímo úměrná venkovní teplotě. Realizace opatření je podmíněna automatizací regulace zpětné klapky na základě nepřetržitého monitoringu teploty a vlhkosti vstupujícího i odcházejícího vzduchu.
Ve sladařské praxi jsou oba uvedené způsoby většinou kombinovány. Alespoň jedno z obou opatření je aplikováno ve dvou třetinách zařízení s celkovým téměř 90 % ním podílem na objemu veškeré výroby sladu.
(5) Využívání tepla spalin plynofikovaných hvozdů

I přes poměrnou jednoduchost technického řešení využívání tepla spalin navíc k rekuperaci tepla odcházejícího vzduchu, založeného na stejném principu i přes značný počet zařízení s plynovým otopem je toto opatření realizováno pouze ve čtvrtině zařízení převážně ze střední kapacitní skupiny.

(6) Aplikace vícestupňového procesu nízko a vysokoteplotního sušení 
Využívání tohoto opatření je umožněno buď rutinním používáním dvoulískových hvozdů, nebo v případě jednolískových hvozdů jejich propojením tak, aby ochlazený vzduch z prvého hvozdu v pokročilejší fázi odsoušení byl použit na prvou fázi sušení druhého jednolískového hvozdu.
Alespoň jedna z obou uvedených metod je využita téměř v devíti z deseti zařízeních s celkovým podílem na výrobě sladu ve výši tří čtvrtin produkce.

(7) Tepelná izolace hvozdů

Protože tepelné ztráty v neisolovaných hvozdech mohou překročit až 10 % celkově vynaložené energie, jsou veškeré nové nebo rekonstruované hvozdy z hlediska minimalizace těchto ztrát důsledně odisolovány.
V rámci celého sladařského odvětví disponuje dnes účinně isolovanými hvozdy téměř polovina zařízení, při čemž největší sladovny mají tepelnou isolaci hvozdů bez výjimky provedenu ve všech případech. Z tohoto důvodu prakticky devět desetin produkce sladu (87 %) je odsoušeno s vyloučením těchto ztrát.

(8) Automatické nastírání  hvozdů
Zařízení k automatickému nastírání  hvozdů a sbírání odsušeného sladu nejen šetří manuální práci obsluhy hvozdů, ale současně umožňuje odstranit tepelné ztráty, vznikající nutností předchozího ochlazení vlastního těla hvozdu na teplotu, která je přípustná pro namáhavou fyzickou práci v horkých provozech.
Z tohoto důvodu již byl uvedený enviro - postup realizován prakticky ve všech velkých sladovnách a postupně je  uplatňován i při rekonstrukcích středních i malých sladoven, pouze s výjimkou těch nejmenších provozů. V současnosti celooborově disponuje strojním zařízením pro automatizaci nastírání téměř polovina zařízení s více než 98 % podílem na celkové produkci.
(9) Recirkulace ohřátého vzduchu a využití tepla odváděného při chlazení klíčícího sladu 
Recirkulace části při klíčení ohřátého vzduchu zpět do klíčících skříní po jeho předchozím mixování s čerstvým zvlhčeným vzduchem je využívána ve více jak čtvrtině zařízení (27 %).
Rekuperaci tepelné energie, vznikající v průběhu klíčení, je možno částečně využívat v rámci systému chlazení klíčících skříní prostým umístěním kondensátorů chlazení do nasávací šachty čerstvého vzduchu pro sušení sladu na hvozdu. Názory na efektivnost tohoto opatření jsou však velmi rozporné. S ohledem na potřebu ventilátoru vyššího výkonu a přetržitost cyklů chlazení sladovacích skříní jsou udávány hodnoty v širokém rozmezí od 0 do 60 % tepla, potřebného k předsušení sladu. Postup je částečně využíván v jediném zařízení.
(10) Převrstvování klíčícího ječmene v chladnějších nočních hodinách 

Princip této odedávné známé metody účinného chlazení klíčícího sladu zejména v období teplejších měsících roku je používána jak při klasickém humnovém sladování, tak v moderních pneumatických sladovadlech.

Celkově je tato mimořádně úsporná BAT – technologie aplikována v 70 % zařízení všech velikostních skupin.

(11) Energetické využití sladových odpadů peletováním prachu s následným spalováním
Poměrně nová metoda je založena na důsledném sběru dále nezpracovatelných organických balastních látek a jejich úpravě do formy spalitelných pelet, následně nahrazujících část pevných paliv v používaných topeništích.

Jednoduchá enviro – metoda s dvojím efektem formou snižování odpadů a úspory klasických paliv již byla zavedena téměř v pětině zařízení.

I.C. Snižování objemu a / nebo znečištění odpadních vod

(12) Suchý sběr pevných (polotuhých) odpadů

Jednoduchý a dosti účinný postup ke snižování znečištění odpadních vod je frekventovaně využíván (41 % zařízení), pokrývajících dvě třetiny objemu výroby (67 %).

(13) Prodej zachycených vedlejších produktů

Zkrmitelné vedlejší produkty výhradně organického charakteru jsou v případě nedůsledného zachycování odpovědné za mimořádně vysoké zatížení odpadních vod. 
S ohledem na jejich vysokou výživovou hodnotu a zákonnou povinnost produkce krmných surovin je jejich sběru věnována v posledních letech mimořádná pozornost. Nejen sladový květ, ale i z krmivářského hlediska méně hodnotné splavky a vytříděná zrna (zadina, zlomky, poškozená zrna) jsou v rámci sladařského oboru zachycována prakticky stoprocentně (98 – 100 %).
(14) Instalace košů s jemným sítem do výpustních gul

Posledním a nejvhodnějším místem k separaci pevných odpadů je instalace košů s jemnými síty do výpustních gul centrální kanalizace. Jednoduché enviro - opatření vykazuje mimořádnou účinnost z hlediska dosažení nižšího znečištění odpadních  vod.

Pro svou nenáročnost je tato technika využívána téměř v polovině zařízení (45 %).

I.D.postupy k úsporám pitné vody

(15) Recirkulace použité propírací vody z máčení k k transportu ječmene
Opatření je použitelné v závodech, nepoužívající jiné způsoby manipulace s ječmenem, např. při suché vymáčce. Proto je jeho využití omezeno na necelou pětinu převážně moderních pneumatických systémů, preferujících aplikaci „mokré vymáčky“, respektive je využíváno pouze zčásti.
(16) Používání vyčištěné vody z čistíren odpadních vod k namáčení ječmene

Podmínkou k uplatnění této techniky je provozování vysoce účinné vlastní čistírny odpadních vod. Protože v převážné většině případů je odpadní voda vypouštěna do městských ČOV a vlastní čistírny z minulého století nemají požadovanou účinnost, nebylo opatření v žádném zařízení realizováno.

(17) Aplikace suché vymáčky
Účinným opatřením se zřetelným ekologickým dopadem ve formě úspory pitné vody je poměrně široce zavedený postup používání způsobu tzv. „suché vymáčky“ do jedné nebo dvou již použitých máčecích vod s následnou aerací a odsáváním oxidu uhličitého. Zejména postup „suchého vymáčení“ na první namočení je zcela bezproblémový, neboť pro značné vlastní znečištění ječmene před jeho prvým namočením není třeba klást takový důraz na čistotu namáčecí vody.
Zcela jednoduchá realizovatelnost opatření ovlivnila jeho poměrně široké zavedení do více jak poloviny sladoven s celkově tříčtvrtinovým podílem (73 %) na výrobě sladu.
II: Obecné (generické BAT – postupy

II.A. Ekologické hospodaření

(21) Implementace a udržování audity validovaného environmentálního řízení

Mimořádně účinným způsobem komplexního zavádění BAT- technik je systémové opatření k zavedení systému ekologického řízení provozu podle zásad EMS nebo principů mezinárodní normy ISO 14.000.
Jejich pravidelná validace nezávislými auditory zaručuje spolehlivý rozbor možností celého zařízení s návazným koncepčním využíváním všech uskutečnitelných prvků BAT – technologií.
Význam využívání systémového přístupu k problematice ochrany životního prostředí se odrazil ve skutečnosti, že sedm největších sladoven (třetina všech zařízení), které především mají podmínky k administraci uvedených systémů, již enviromanagement systémy již zavedlo, takže jsou po stránce objemu výroby sladu uplatňovány z více jak devadesáti procent (92 %).
II.B.Výběr netoxických (nebo méně toxických) a recyklovatelných pomocných materiálů či obalů

(22) Preference používání netoxických prostředků

V tomto směru plní i sladařský průmysl obecně stanovené závazky na ekologické chování úspěšně, zejména z hlediska výběru a používání výhradně netoxických a pouze v případě nezbytnosti co nejméně toxických sanitačních či desinfekčních prostředků. 

Stejně jako v pivovarech již bylo ve více jak devíti desetinách provozů (95 %) vyloučeno používání chladících zařízení s freonovými náplněmi, poměrně toxických sanitačních prostředků typu halogenoctových preparátů a toxických detergentů a přípravků na bázi chelátů typu EDTA. Širší rozšíření zatím stále ještě vykazuje aplikace prostředků typu organických bioxidů a peroxidů, které jsou široce aplikovány téměř ve třetině zařízení.
II.C. Minimalizace objemu pevných odpadů a odpadních vod

(23) Třídění pevných odpadů
S ohledem na možnost získání určitých finančních prostředků a zákonné stanovení povinnosti zabezpečovat sběr a třídění pevných odpadů, kontrolovanou i poskytováním předepsaných statistických výkazů složkám státní správy, je zavedení těchto BAT – postupů na mimořádně vysoké úrovni. Povinnost je zabezpečována jak v oblasti materiálů na skládky, tak i recyklovatelných odpadů a zejména odpadů nebezpečných.

Bez ohledu na velikostní skupiny zařízení je toto jednoduché enviro - opatření zabezpečováno s výjimkou jediného malého závodu v plném rozsahu, odpovídajícím 100 % generovaných odpadů. 
(24) Sledování a plánování výtěžnosti surovin 

Tradiční dlouhodobě uplatňované BAT – postupy zahrnují také základní systémová opatření ke snižování spotřeby surovin a pomocných materiálů. Dodržování rozpisů technicko – hospodářských norem, plnících funkci ekonomické prevence nehospodárného plýtvání se vstupy do výrobního procesu, je zabezpečováno průběžnou měsíční kontrolou dodržování spotřebních THN jak u vlastních surovin, tak i většiny pomocných látek. Cílem je důsledné snižování objemu korespondujících odpadů jako zátěže životního prostředí. 

V dlouhodobé tradici průběžného vyhodnocování THN pro snižování ekonomických ztrát je téměř bez výjimek dále používáno jako účinné enviro-opatření téměř v devadesáti procentech závodů ve všech velikostních skupinách vyhodnocovaných zařízení.

(25) Minimalizace reklamací

Jednou z účinných metod systémového charakteru pro snižování množství reklamací a tedy i zátěže životního prostředí nutností likvidace již vyrobené produkce je realizace postupů operativního řízení kvality buď  prostým dodržováním vnitroorganizačních norem zásad správné výrobní a hygienické praxe (GMP a GHP), nebo plněním náročnějších požadavků systému řízení jakosti podle mezinárodně respektovaných norem řady ČSN ISO 9001. Oba způsoby mohou být vhodně doplňovány i certifikací ze zákona vyplývajícího systému řízení bezpečnosti výrobků (HACCP).
Stejně jako pivovary, také všechny sladovny mají bez výjimky plně zavedeny systémy řízení jakosti s vyhodnocováním příčin reklamací vč. přijímání opatření k jejich odstraňování. Vyšší stupeň řízené minimalizace objemu reklamovaných výrobků, uskutečňovaný  zavedením certifikovaného systému podle norem ISO 9001, byl sice dosud realizován v plné třetině právě největších zařízení (36 %), takže pokrývá naprostou většinu vyráběné produkce (93 %).

(26) Optimální nastavení sanitačních operací
I když je za plnohodnotný BAT – postup považována až komplexní automatizace souborů CIP stanic pomocí programů, automaticky regulujících dodržování co nejkratších časových úseků pro mytí a následné proplachy vodu, dále nastavování parametrů pro efektivní průběh desinfekce z hlediska potřebných teplot i koncentrací použitých prostředků či jejich včasnou regeneraci či výměnu, již samotné úpravy sanitačních postupů na základě průběžného vyhodnocování výsledků mikrobiologických šetření po provedených sanitačních zásazích s následným přijetím racionalizačních opatření (např. snižování frekvence sanitačních operací, zkracování délky proplachů apod.) mohou významně přispět ke snižování ekologických zátěží.
S ohledem na méně příznivou situaci z hlediska podmínek pro zavedení automatizace sanitačních operací v jednotlivých výrobních souborech sladoven jsou možnosti úprav a nastavování jednotlivých sanitačních prací podle aktuálních potřeb provozu oproti pivovarské výrobě využívány v menším měřítku. Přesto jsou modifikace sanitačních technik oproti universálním doporučením výrobců sanitačních a desinfekčních prostředků využívány v téměř v polovině zařízení, především pak v největších provozech (60 % sladoven nad 50 tis. t / rok).
(27) Kapacitní sladěnost transportních soustav a výrobních zařízení

Výrazný nepoměr mezi výkonem transportního zařízení a produkční kapacitou zásobovaného výrobního stroje, respektive i nadměrná výkonová kapacita dílčích strojů ve vztahu k produkované výrobě, mohou do značné míry ovlivňovat energetické ztráty (nadměrný příkon pohonu strojního zařízení). 

Provedeným monitoringem bylo ověřeno, že s ohledem na uvedená nebezpečí jsou výkonové parametry strojů a transportních soustav důsledně slaďovány, takže pokrývají téměř veškerou celooborovou produkci sladu. Nejlepší výsledky v tomto směru vykazují sladovny největší a střední velikosti (100 % zařízení).
(28) Čištění odpadních vod

Také sladovny generují odpadní vody s poměrně vysokou spotřebou kyslíku a spadají tak do kategorie provozů, v nichž je legislativou striktně zakázáno jejich vypouštění do veřejných vodotečí bez předchozího účinného vyčištění z hlediska hodnot BSK5 pod 25 mg/l přečištěné vody.

Šetření potvrdilo, že uvedený požadavek je respektován veškerými subjekty. Obdobně jako v pivovarech jsou ve třech čtvrtinách sladoven odpadní vody vypouštěny až po částečném usazení těžších suspendovaných látek v sedimentačních jímkách na městské čistírny odpadních vod s placením náhrad za čištění podle dosahované hladiny vybraných ukazatelů znečišťujících látek, především BSK, CHSK, suspendovaných látek, celkového dusíku a fosforu a pod. Toxické ani obecně nebezpečné látky se ve sladařských odpadních vodách nevyskytují. Vlastní ČOV provozuje čtvrtina sladoven (25 % převážně největších sladoven) s objemem odpovídajícím téměř polovině (45 %) vypouštěných odpadních vod.
(29) Oddělení proudů chladících a dešťových vod od procesních

Aby proces čištění odpadních vod nebyl ztěžován jejich nařeďováním prakticky neznečistěnými chladícími nebo dešťovými vodami, je pod BAT – techniky zařazováno i oddělování proudů těchto vod od výrazně znečištěných odpadních vod z vlastní výroby. 

Na rozdíl od pivovarů je převážná část výroby realizována v moderních nově postavených nebo zásadně zrekonstruovaných závodech v nichž byly kanalizační systémy procesních a dešťových vod projektovány jako oddělené soustavy. Protože oddělené soustavy jsou provozovány ve všech největších sladovnách s téměř 85 % podílem na celkové výrobě sladu, je toto enviro – opatření  celooborově uplatňováno při výrobě 95 % produkce sladu ve více jak polovině zařízení (52 %). 
II.D.Postupy k úsporám vody

(30) Sledování spotřeby vody v jednotlivých výrobních střediscích
Toto významné systémové opatření umožňuje na základě průběžného vyhodnocování spotřeb vody v jednotlivých výrobních střediscích cíleně rozhodovat o nejúčinnějších opatřeních k úsporám vody, adresně směřovaných přímo na konkrétní postupy. 

Oproti pivovarům jednodušší technologie s nižšími nároky na měrnou spotřebu vody a menším počtem středisek používajících velké objemy této základní suroviny ovlivnily skutečnost, že cíleně směrované měření dílčích spotřeb je snadnější. Také proto je tento významný prvek ekologických opatření realizován ve sladovnách v širším měřítku. Opatření je plně zabezpečeno v největších sladovnách a v závodech střední velikosti (100 %), takže i když jej aplikují pouze čtyři pětiny zařízení (80 %), z hlediska objemu výroby pokrývá plných 99 % produkce sladu.
(31) Aplikace systémů chlazení v uzavřeném okruhu 

Účinnou metodou ke snižování objemu používané vody představuje při moderní velkovýrobě sladu její recirkulace v uzavřeném okruhu např. protiproudých výměníků tepla. Postup je využitelný pouze v závodech, nepoužívajících klasické humnové sladování, tj. v zařízeních aplikujících některý ze způsobů pneumatického sladování s potřebou strojního chlazení klíčíren. Získané teplo je dále využitelné pro předehřev vzduchu na hvozdech.
Z tohoto důvodu může být princip chlazení v uzavřeném okruhu uplatňován až na jedinou výjimku jen ve sladovnách největší a střední výrobní kapacity (41 % zařízení). Přes tuto okolnost je postup aplikován téměř na 95 % podíl z celkové výroby sladu.
(32) Vybavení sanitačních hadic uzavíratelnými tryskami či rozprašovacími pistolemi
Přestože na rozdíl od pivovarů je ve sladařství podíl operací vázaných na ruční manipulaci s hadicemi zejména při sanitačních operacích podstatně nižší, dochází i zde ke značným ztrátám vody hluchým průtokem vody ještě před zahájením provádění vlastního úkonu. Proto je tento BAT – postup, založený na vybavení hadic koncovkami, regulujícími průtok vody, ve významné míře uplatňován i v tomto výrobním odvětví.

Zcela jednoduché a velice efektivní opatření dosáhlo prozatím využití, především v největších zařízeních, ve dvou pětinách provozoven (41 %) s téměř devadesátiprocentním pokrytím celkové produkce sladu (89 %).
(33) Používání zařízení pro vysokotlaké mytí

BAT technika vysokotlakového mytí je efektivním zdrojem pro úspory vody při mytí drsných, silně znečištěných a obtížně dostupných povrchů, zejména podlah, také ve sladovnách. Účinná pojízdná zařízení generují tlak úzkého paprsku mezi 40 – 70 atp. a umožňují tak rychlé a precisní odstranění ulpívajících povlaků a šlemů.

Snadná obsluha jednoduchého a bezpečného zařízení ovlivnila i ve sladovnách jeho jednoznačnou oblibu do té míry, že je dnes standardním vybavením více jak dvou třetin všech provozů (68 %), pokrývajících prakticky veškerý objem produkce sladu (98 %).

(34) Opakovaná aplikace již použité vody k čištění

Na rozdíl od pivovarské výroby s vyššími nároky na specifickou spotřebu vody, produkující z řady oddělení v přímém protikladu od značně znečištěných sladařských odpadních vod pouze nepatrně znečištěné vody např. z procesů chlazení, posledních výstřiků mytí obalů apod., nejsou ve sladařských provozech podmínky k uplatňování BAT – postupů pro opakovanou ale současně i bezpečnou aplikaci minimálně znečištěné vody většinou splněny. V úvahu tak přichází např. aplikace i více kontaminované již jednou použité vody k čištění prostranství dvorů, kde jsou požadavky na úroveň čistoty mycí vody minimální.
Zatím co v pivovarech je tato technika poměrně frekventovaně aplikována v 60 až 80 % zařízení, ve sladařství byla zavedena pouze výjimečně v necelé desetině zařízení (9 %) se zanedbatelným podílem na trhu (2 %).
II.E.Racionalizace úklidových a sanitačních operací

(35) Aplikace postupů suchého čištění

Uvedený BAT – postup reflektuje obecnou zkušenost o spolehlivém omezení spotřeby kvalitní pitné vody na mytí méně náročných povrchů, především podlah a transportních zařízení, náhradou postupů mokrého čištění převážně mechanickými operacemi úklidu  za sucha, většinou doplněného pouze v konečné fázi úklidových operací finálním oplachem již vyčištěných povrchů. Na velkých a přístupných plochách se používají mechanické pojezdové vozíky s rotujícími kartáči, případně průmyslové vysavače, v malých a nepřístupných místech se používají ruční pomůcky (košťata apod.). Využívání „suchých“ strojních postupů je omezeno většinou pouze na suché provozy (např. na sklady, humna, půdy apod.).

Stejně jako v pivovarství jsou i ve sladovnách nejvíce využívány postupy manuálního úklidu, které jsou aplikovány téměř absolutně v devíti desetinách zařízení (91 %), pokrývajících s výjimkou nejmenších sladoven prakticky veškerou produkci (100 %). Na srovnatelné úrovni je i využívání průmyslových vysavačů, kterými je vybaveno 86 % zařízení. Pojízdné vozíky však byly nakoupeny rovnoměrně ve všech velikostních skupinách sladoven pouze pro cca pětinu zařízení (18 %), tedy ve výrazně menším podílu než v pivovarech.
(36) Programování optimálního nastavení provozu automatických stanic CIP

Podmínky pro uznání provozu CIP stanic za enviro – techniku jsou uvedeny ve stati o pivovarské výrobě (viz odst. II.E.40). 

S ohledem na méně výhodné členění výrobních souborů pro výrobu sladu z hlediska provádění sanitačních operací po ucelených úsecích lze programování automatizovaných sekvencí sanitačních prací realizovat obtížněji než v pivovarech. To je zřejmě důvodem výrazně méně frekventovaného zavedení uvedených BAT – postupů ve sladovnickém oboru průřezově ve všech velikostních skupinách zařízení. V průměru jsou dílčí opatření jak v oblasti programování úsporných časových sekvencí, tak i na úseku regenerací sanitačních roztoků, popřípadě automatického sledování koncentrace a včasného doplňování chemikálií zabezpečována pouze v desetině zařízení (9 až 16 %) s celkovým podílem na trhu ve výši cca pětiny produkce (11 až 23 %), což je výrazně méně než v pivovarech.
(37) Používání nástřiku ulpívající pěny nebo gelu detergentu

Mimořádně jednoduchá a současně účinná metoda, umožňující dlouhodobý styk sanitačního prostředku s ošetřovaným povrchem při minimálních nárocích na spotřebu vody k následnému smytí nalezla i ve sladovnictví uspokojivé uplatnění cca na čtvrtinové úrovni oproti pivovarům. Podle šetření je aplikována průřezově všemi velikostními skupinami sladoven v téměř čtvrtině zařízení (23 %), avšak celkově s třípětinovým zastoupením v objemu produkce (52 %), ovlivněném důslednější aplikací právě v největších sladovnách (60 %).

II.F. Postupy pro snižování energetické náročnosti výroby

(38) Plnění opatření energetických auditů

Závěry energetických auditů, prováděných podle zákona 406/ 2000 Sb. o hospodaření s energií ve všech subjektech se spotřebou energie přesahující stanovený limit, tj. v případě sladoven u zařízení, překračujících produkci cca 25 - 30 tis. t sladu ročně. Plnění doporučených opatření přispívá k motivaci pro zavádění BAT – postupů v oblasti úspor energie s následným zlepšením hospodářských výsledků zařízení. 

Na základě uvedených skutečností lze potvrdit, že jde o opatření systémového charakteru, vytvářející podmínky pro šetrný přístup k životnímu prostředí. V rámci celého výrobního oboru je opatření zabezpečováno v polovině zařízení (59 %) s téměř plným podílem na celkové produkci sladu (95 %), především u největších sladoven (100 % zařízení). Odpovědný přístup k této oblasti zvolila i řada managementu malých a středních sladoven, které objednaly audit na dobrovolné bázi mimo povinnost stanovenou zákonem (25 – 56 % zařízení). Zajišťování diskutované techniky zůstává ve sladovnách na srovnatelné úrovni s pivovary. 
(39) Účinná izolace potrubí rozvádějících teplo

Tento jednoduchý princip jednoho ze základních enviro – opatření  není zajišťován pouze v pětině zařízení (82 % zařízení již kompletní isolaci parovodních potrubí dokončilo).

(40) Snižování kondensačních a zvyšování odpařovacích teplot chladících medií 

Princip postupů ke snižování kondensačních a zvyšování odpařovacích teplot přenosových medií chladících soustav, představující možnost docílení významných energetických úspor, byl objasněn v korespondující stati u pivovarské výroby (II.F.44).  
S ohledem na výrazně nižší požadavky na produkci chladu ve sladovnách (oproti pivovarům) i pro investiční náročnost bylo tato opatření realizováno v menší míře než v pivovarech pouze v necelé desetině zařízení (9 %), pokrývajících necelou pětinu výroby sladu (18 %). 

(41) Používání protiproudých režimů výměníků tepla

Protiproudé výměníky tepla jsou obecnou BAT -  technologií, usnadňující jak efektivní využití tepla, tak i snižující nároky na objem zprostředkovávajícího media (vody). Jejich uplatnění je ve sladařství stejně jako v pivovarství velmi universálním postupem, který lze ovšem uplatnit pouze u pneumatických sladovadel velkých provozů s nutností strojního chlazení klíčícího sladu.

S ohledem omezenou použitelnost výhradně mimo humnové sladovny je tato envirotechnika celooborově oproti pivovarům aplikována jen ve třetině případů (27 proti 88 % provozů) s výraznými rozdíly mezi velikostními kategoriemi velkých (50 -60 ti % využívání) a malých (0 – 11 ti %  využívání) sladoven. Přesto představuje celooborově více jak poloviční pokrytí výroby sladu touto technikou (54 %) značné energetické úspory.
(42) Zařízení ke spojené výrobě tepla a elektřiny

Princip BAT – techniky „využívání plynových motorů pro současnou výrobu tepla a elektřiny“ jako jeden z nejmodernějších a mimořádně účinných enviro – technik již byl podrobně popsán v oddíle pivovarské výroby. 

Tento progresivní postup zatím není ani v částečné modifikaci klasického postupu provozován v žádné sladovně. 
(43) Tepelná čerpadla k využití podřadného tepla různých zdrojů 

V tomto případě jde o metodu, umožňující využívání zdrojů podřadného tepla.  Ve sladařském oboru nebyl dosud zjištěn ani jediný případ vybavení provozu tepelnými čerpadly.
 II.G. Opatření ke snižování emisí hluku

(44) Dílčí opatření k tlumení hluku

I ve sladařské výrobě jde o zanedbávanou oblast, k jejímuž řešení je přistupováno až po trvale se opakujících stížnostech dotčených osob či jednotlivců z nejbližšího okolí výroben. Systémová opatření nejsou na tomto úseku většinou přijímána i s ohledem na obtížnost řešení a investiční náročnost vlastních opatření. Většinou jde o opatření k ochraně zdraví vlastních zaměstnanců (protihlukové přestávky apod. v nejexponovanějších odděleních závodu). Současně se již objevily dílčí stavební úpravy okolí nejhlučnějších strojů, např. formou odpružených základů chladících a vzduchových kompresorů k tlumení hluku).
Téměř výhradně v oblasti ochrany zdraví zaměstnanců jsou důsledněji prováděna opatření v polovině provozovaných zařízení, pokrývajících tři čtvrtiny (76 %) z celkové produkce.

II.H. Opatření k prevenci havárií vůči životnímu prostředí

(45) Zřízení štábů krizového řízení k identifikaci a prevenci možných nehod

V rámci postupů k předcházení ekologickým haváriím, představujících nedílnou součást systémů ekologického hospodaření, jsou prováděny včasné analýzy potencionálních hrozeb s identifikací možných nehod a vyhodnocení rizik z nich plynoucích. Úkolem jsou pověřovány zřizované štáby krizového managementu.

Význam systémového opatření byl sladovnami včas doceněn, takže je realizován cca ve dvou třetinách zařízení (64 %), pokrývajících prakticky celou produkci sladu (94 %).
(46) Jímky k zachycení nebezpečných médií

Systém krizového řízení je ve velkém podílu provozovaných zařízení (59 %) doplněn vhodným technickým zařízením, zabraňujícím případné havárii, např. vybudováním jímek pod skladovacími nádržemi k zachycení vyteklého media při poškození nádrže. Tímto způsobem je zabezpečen prakticky celý uskladněný objem nebezpečných chemikálií (97 %).
(47) Vymezení bezpečnostních zón I – III. Stupně

Protože ve sladovnách, s výjimkou případů používání plynného čpavku jako chladícího media, nejsou nebezpečné plyny používány, dochází k vymezení zón I. až III. stupně pro včasnou evakuaci osob v případě havarijního úniku pouze v dotčených zařízeních.

Bezpečností zóny jsou proto vymezeny pouze ve dvou pětinách zařízení (41 %), pokrývajících přes polovinu celkové produkce sladu (52 %).
5.a Rozdíly v aplikaci jednotlivých skupin BAT – technik – pivovarství 
Sumární úroveň zavádění významných BAT – technologií, zařazených do sledování a vyhodnocených v této studii v rámci všech provozovaných zařízení, lze z hlediska podílu počtu zavedených postupů napříč všemi  subjekty k celkovému počtu posuzovaných případů zavedení (nebo nezavedení) BAT – postupů (81 postupů x 41 zařízení = 3321 vyhodnocených položek) shrnout takto:
BAT – techniky již byly celooborově zavedeny více jak z poloviny (57 %). Větší úspěšnost v jejich využívání byla zjištěna v oblasti uplatňování obecných (generických) postupů (64 %), aplikovatelných ve většině provozů potravinářského průmyslu. Naproti tomu specifické postupy, využitelné převážně právě v samotném pivovarství, jsou dosud rutinně využívány méně jak z poloviny (48 %). Podrobněji členěný přehled podílu zavedených postupů podle skupin BAT- opatření obdobného zaměření lze zjistit z tabulky 3a.
Tabulka 3a – pivovarství 
	Skupina opatření
	Podíl podle počtu zařízení (%)
	Podíl podle objemu výroby (%)

	Specifická opatření

	A Netoxické emise
	23
	71

	B Úspory energií
	44
	60

	C Úspory vody 
	58
	75

	D Snižování emisí do vody
	52
	60

	Celkem specifická
	48
	65

	Generická opatření

	A Ekologické hospodaření
	15
	47

	B Netoxicita a recyklovatelnost
	69
	78

	C Pevné odpady, emise
	
	

	D Úspory vody
	68
	77

	E Čištění a sanitace
	66
	79

	F Úspory energií
	38
	45

	G Omezování emisí hluku
	38
	77

	H Prevence eko - havárií
	87
	98

	Celkem generická
	64
	74

	Z toho systémová
	68
	84

	Celkem
	57
	70


Z tabelárního přehledu lze odvodit, že nejvyšší podíl zavedení ekologicky šetrných postupů podle jednotlivých závodů je v oblasti prevence nebezpečných havárií (87 % zavedení), následovaný opatřeními k úsporám vody, využívání netoxických látek a recyklovatelných obalů (58 – 69 % využívání). Větší reservy pro zavedení těchto postupů dosud přetrvávají v oblasti snižování energetické náročnosti výrobních procesů (38 – 44 % uplatnění) , omezování emisí hluku (38 %) a zejména širšího zachycování netoxických emisí se skleníkovým efektem (23 %). S ohledem na širší zavedení BAT – technik v pivovarech nejvyšší kapacitní kategorie však poskytuje výrazně příznivější závěry posouzení podle objemu výroby, realizované při uplatnění ekologicky šetrných postupů (45 – 98 %).
5.b Rozdíly v aplikaci jednotlivých skupin BAT – technik – sladovnictví 
Celkovou úroveň zavádění významných BAT – technologií, zařazených do sledování a vyhodnocených v této studii v rámci všech sledovaných zařízení, lze z hlediska podílu počtu zavedených postupů napříč všemi  subjekty k celkovému počtu posuzovaných případů zavedení (nebo nezavedení) BAT – postupů (59 postupů x 22 zařízení = 1298 vyhodnocených položek) shrnout takto:

BAT – techniky již byly celooborově zavedeny z necelé poloviny (48 %). Větší úspěšnost v jejich využívání byla zjištěna v oblasti uplatňování obecných (generických) postupů (52 %), aplikovatelných ve většině provozů potravinářského průmyslu. Naproti tomu specifické postupy, využitelné převážně právě v samotném sladařství, jsou dosud rutinně využívány pouze více jak z třetiny (38 %). Podrobněji členěný přehled podílu zavedených postupů podle skupin BAT- opatření obdobného zaměření lze zjistit z tabulky 3b.

Tabulka 3b – sladovnictví
	Skupina opatření
	Podíl podle počtu zařízení (%)
	Podíl podle objemu výroby (%)

	Specifická opatření

	A Netoxické emise
	17
	45

	B Úspory energií
	38
	64

	C Úspory vody 
	69
	82

	D Snižování emisí do vody
	25
	34

	Celkem specifická
	38
	57

	Generická opatření

	A Ekologické hospodaření
	32
	92

	B Netoxicita a recyklovatelnost
	71
	85

	C Pevné odpady, emise
	
	

	D Úspory vody
	48
	76

	E Čištění a sanitace
	40
	53

	F Úspory energií
	30
	39

	G Omezování emisí hluku
	50
	76

	H Prevence eko - havárií
	55
	81

	Celkem generická
	52
	68

	Z toho systémová
	59
	89

	Celkem
	48
	66


Z tabelárního přehledu lze odvodit, že nejvyšší podíl zavedení ekologicky šetrných postupů podle jednotlivých závodů je v oblasti využívání netoxických látek či zachycovaných pevných odpadů (71%) a snižování spotřeby vody (48 – 69 %), následovaný opatřeními k prevenci nebezpečných havárií a snižování hluku (50 – 55 % zavedení). Větší reservy pro zavedení těchto postupů dosud přetrvávají v oblasti snižování energetické náročnosti výrobních procesů (30 – 38 % uplatnění), případně sanitačních opatření (40 % zavedení) a zejména snižování emisí do vody (25 %) nebo širšího zachycování netoxických emisí (17 %). S ohledem na širší zavedení BAT – technik ve sladovnách nejvyšší kapacitní kategorie poskytuje opět výrazně příznivější závěry posouzení podle objemu výroby, realizované při uplatnění ekologicky šetrných postupů (34 – 92 %), avšak v příliš širokém rozptylu údajů.

6.a Rozdíly ve využívání BAT – technik u zařízení v režimu a mimo režim IPPC –  

      pivovarství 
Fakt, že výroba jak v největších, tak i v nejmenších pivovarech vychází z podobných technologických principů s charakterem průmyslové výroby a s výjimkou restauračních minipivovarů nevykazuje v žádné fázi výrobního procesu rysy řemeslné malokapacitní výroby, se odráží ve skutečnosti, kdy až na spíše výjimečné případy mohou být ve všech velikostních kategoriích vytvořeny podmínky pro zavádění alespoň modifikovaných, tedy méně účinných environmentálních technologií. Tento názor může být podpořen také výsledky presentované studie (viz tabulka 4a).
Tabulka 4a
Podíl zavedení BAT – technik v zařízeních spadajících pod režim IPPC a mimo něj

	Zařízení v režimu IPPC
	Zařízení mimo režim IPPC
	Rozdíl 

	Průměrný podíl zavedených BAT – technik podle kapacitních skupin (%)

	74
	51 - 56
	18 až 23

	Rozdíly v podílu zavedených BAT – technik podle jednotlivých zařízení (%)

	64 – 79
	47 - 67
	-3 až 32


Přehled dokumentuje skutečnost, že v celooborovém průměru odpovídá rozdíl v míře zavedení BAT – postupů mezi zařízeními, spadajícími pod režim IPPC a mimo tento režim, cca 20 % z celkového množství všech posuzovaných postupů. Přitom také diference mezi jednotlivými velikostními skupinami samotných zařízení, nespadajícími pod režim IPPC, dokonce včetně rozdílů mezi pivovary střední velikosti a nejmenšími provozy pod 50 tis. hl. roční výroby, jsou zanedbatelné (do 5 %). 
Při podrobnějším posuzování zařízení v režimu IPPC podle jednotlivých provozů lze konstatovat, že BAT – technologie byly zavedeny ze dvou třetin až čtyř pětin veškerých posuzovaných technik (64 – 79 %). V pivovarech nepodléhajících uvedenému režimu je sice míra zavedení enviro – opatření nižší, přesto však dosahuje poloviny až dvou třetin z celkového počtu veškerých posuzovaných technik (47 – 67 %), pokud jako netypické případy bude z hodnocení vypuštěno šest zařízení se zřetelně nižší mírou zavedení (32 – 44 %). Poměrnou vyrovnanost úspěšnosti při zavádění BAT - postupů mezi oběma porovnávanými skupinami lze dokumentovat faktem, že naopak existuje několik pivovarů mimo režim IPPC, které dosud zůstávají v počtu zavedených BAT – technik úspěšnější než velké pivovary, které integrované povolení získaly. 
6.b Rozdíly ve využívání BAT – technik u zařízení kapacitně odpovídajících režimu a     

      mimo režim IPPC – sladovnictví 
Překvapivý právní názor MŽP, podle kterého o příslušnosti sladovny pod režim IPPC nerozhoduje kapacita zařízení, ale reálná výroba, ovlivnil skutečnost, že ani největší obchodní sladovny v ČR nemusely v roce 2007 získat integrované povolení. Výjimkou jsou jedna velká a jedna středně velká pivovarská sladovna, které o IP požádaly dobrovolně v rámci své příslušnosti k pivovarům, pracujícím   v režimu IPPC. V této studii jsou proto porovnávána zařízení, kapacitně pouze odpovídající režimu IPPC se sladovnami ostatními. Na rozdíl od pivovarů, kde si rysy průmyslové výroby uchovávají i nejmenší závody, se výroba v největších sladovnách s charakterem průmyslové velkovýroby výrazněji odlišuje od výrobních postupů zejména malých zařízení, která dosud v mnoha úsecích výrobního procesu vykazují zřetelné rysy původní řemeslné malovýroby. Proto také jsou rozdíly v počtu zaváděných BAT – postupů mezi těmito kapacitně rozdílnými zařízeními výraznější, než tomu je v pivovarství. Tento názor může být podpořen např. porovnáním výsledků obou výrobních oborů (viz tabulky 4a a 4b).

Tabulka 4b    Podíl BAT technik v zařízeních kapacitou odpovídajících režimu IPPC a mimo něj

	Zařízení kapacitně odpovídající režimu IPPC
	Zařízení kapacitně mimo režim IPPC
	Rozdíl 

	Průměrný podíl zavedených BAT – technik podle kapacitních skupin (%)

	68
	31 - 56
	12 až 37

	Rozdíly v podílu zavedených BAT – technik podle jednotlivých zařízení (%)

	61 - 79
	30 - 66
	-5 až 49


Také tento přehled dokládá skutečnost, že v průměru odpovídá rozdíl v míře zavedení BAT – postupů mezi zařízeními, kapacitně odpovídajícími režimu IPPC a ostatními sladovnami, cca 25 % z celkového množství všech posuzovaných postupů, ovšem s daleko širšími výkyvy. Příčinou toho jsou i větší diference mezi úspěšností jednotlivých velikostních skupin samotných zařízení, nespadajícími pod režim IPPC (až 25 %), zatím co v pivovarech nepřekračují rozdíly pouhých 5 %.  
Při detailnějším posuzování zařízení, kapacitně odpovídajících režimu IPPC podle jednotlivých provozů lze konstatovat, že hodnocené BAT – technologie byly zavedeny ze tří až cca čtyř pětin veškerých posuzovaných technik (61 – 79 %). Ve sladovnách nepříslušejících k uvedenému režimu je sice míra zavedení enviro – opatření výrazně nižší, přesto však dosahuje necelé jedné třetiny až dvou třetin z celkového počtu veškerých posuzovaných technik (30 – 66 %), pokud jako netypický případ z hodnocení vypustíme jedno zařízení se zřetelně nižší mírou zavedení (23 %). Větší výkyvy v úspěšnosti při zavádění BAT - postupů mezi oběma porovnávanými skupinami lze dokumentovat nejen samotnou výší rozdílu, ale i faktem, že jedna střední a jedna malá sladovna byly v počtu zavedených BAT – technik úspěšnější nebo téměř úspěšnější než tři z největších sladoven, které jinak kapacitně přísluší ke skupině povinných osob. 

B. Porovnání aplikace vymožeností technického pokroku z hlediska využívání  BAT technik k dodržování požadované kvality výrobků a docilovaným environmentálním výstupům

1.a Vliv posuzovaných BAT technologií na kvalitu piva
Na základě dosavadních zkušeností lze obecně podpořit stanovisko, podle něhož až na několik aplikací nemá, a ve většině případů ani nemůže mít, využívání v této studii hodnocených BAT – postupů významnější přímý vliv na kvalitu výrobků. Za nejcitlivější a z hlediska samotných konzumentů (tedy komerčně) nejsnadněji identifikovatelný důsledek by bylo možno označit ovlivnění senzoricky postřehnutelných změn, ať již jde o chuťové vlastnosti, barvu, říz, plnost apod. I v těchto případech však nelze zjištěné změny vždy zcela jednoznačně považovat za snížení kvality. Výstižněji je lze označit spíše za pouhou změnu charakteru výrobku, nicméně pro řadu spotřebitelů z kategorie znalých štamgastů zcela nepřijatelnou.
Z tohoto hlediska je zvláštní opatrnosti třeba při celkovém způsobu aplikace, respektive samotné míře využívání některých právě pro pivovarství specifických BAT – postupů, zejména při tlakovém vaření mladin, infúzním rmutování sladin, pasterizaci piv nebo při jejich finální úpravě z extraktivních mladin (HGB), v menší míře také při příliš intensivním vyslazování nebo při prostém zkracování chmelovaru:
* Protože vysoké teploty nad 105 do 108°C, doprovázející plnohodnotný dlouhodobý tlakový var při vyšším přetlaku nad 150 mB, umožňují vznik tzv. „varní příchutě“, nebyl tento postup v českých pivovarech vůbec zaveden. Další nebezpečí může totiž představovat i nadměrná izomerizace hořkých látek z chmele, podporovaná právě vyššími teplotami při tlakovém varu, která následně resultuje ve zhoršení charakteru hořkosti zdůrazněním drsnějšího a neharmonického vjemu hořčin chmele. Mírnější modifikace tlakového varu, charakterizovaná několikanásobným přerušením cca půlhodinového tlakového varu za nižších teplot do 103°C (tzv. „pila“), odpovídajících pouze mírně zvýšenému přetlaku do 30 mB,  tato nebezpečí (za předpokladu docílení celkového odparu ve výši alespoň 6 %) z převážné části  minimalizuje, takže lze docílit naprosto srovnatelné senzorické kvality výrobku.
* Zcela jednoznačný vliv na charakter produkce má infúzní rmutování sladin bez povařování a nutnosti přečerpávání jednotlivých rmutů, s čímž související nižší okysličení sladin. Důsledkem jsou piva světlejší barvy s méně výraznou chutí. Přes výrazný pozitivní přínos snížením potřeby tepla postup může na druhé straně snižovat varní výtěžek a tím ovlivňovat vyšší spotřebu základní suroviny. Z uvedených důvodů se k výrobě českých piv infúze vůbec nepoužívá a je v omezeném měřítku využívána pouze k licenční výrobě zahraničních značek na základě výslovných požadavků poskytovatelů licencí.
* Negativní vliv nejen na vlastní charakter chuti, ale přímo na kvalitu pak má intensivní využívání postupu, charakterizovaného jako vaření vysokoprocentních mladin (HGB – High Gravity Brewing) s významnými přínosy formou úspor ve spotřebě tepla i chladu, specifikovanými v části A této studie. Vysoká stupňovitost takto navařovaných mladin je však současně doprovázena zvýšenými ztrátami získaného extraktu formou nižší výtěžnosti ve varně, vyššími objemovými výtratami ve všech následujících stadiích výroby piva i vyššími investičními nároky na speciální (specielní nože ve scezovacích kádích) nebo dodatková zařízení (odstředivky za whirpooly apod.), které přínosy z energetického zisku částečně snižují. Zásadní nedostatek však představuje zejména snížení významných kvalitativních ukazatelů od zhoršené vazby oxidu uhličitého s přímými dopady na sníženou pěnivost vč. zkrácené doby trvání pěny, nižší plnost (definovanou jako „prázdná chuť“) a velmi světlou barvu finálního výrobku. Tyto negativní dopady lze sice snížit „ředěním“ koncentrované mladiny již před zakvašením, potom však odpadá část energetického zisku, příslušná úspoře chladu v průběhu kvasných procesů. 
V českých pivovarech se proto používá přijatelnější forma technologie HGB, při níž se nenavařují extrémně silné mladiny o 14 – 16 % extraktu, ale s extraktem sníženým na takovou hodnotu, aby rozdíl mezi extraktem původní mladiny piv k výstavu a stupňovitostí navařené vysokoprocentní mladiny nepřesáhl více než 0,5 – 2,5 % hmotnostních. Tato zásada není dodržována pouze výjimečně při výrobě mimořádně levných výčepních europiv na objednávku některých maloobchodních řetězců.
* Obecně známými důsledky pasterace piv je vznik pasterační příchutě, která představuje jakousi daň za požadavek dlouhodobého prodloužení doby biologické údržnosti výrobku a přímo souvisí s extrémními požadavky obchodu na co nejdelší záruky dodavatelů při garantování dat minimální trvanlivosti, navíc při současném snížení nároků na nízké teploty skladování. Potěšitelný je fakt, že v poslední době byl zaznamenán trvalý trend postupného přechodu od energeticky mimořádně náročné sprchové pasterace na pasteraci průtokovou, jejíž předností jsou vedle nesrovnatelně nižší energetické náročnosti i výrazně nižší senzorické dopady. Stále více pivovarů při tom přechází na postupy založené na membránové filtraci nebo mikrofiltraci, které umožňují vypuštění pasteračních postupů vůbec. 
* Také postupy prostého (tj. zvýšenými teplotami nekompenzovaného) zkracování obvyklé délky chmelovaru pro energetický zisk zvyšují nebezpečí vzniku senzorických vad, v tomto případě typu „mladinové příchutě“, způsobené nedostatečným vytěkáním dimetylsulfidu, respektive nedostatečným štěpením jeho prekurzoru metylmethioninu, jako důsledku nedostatečné doby provaření mladin, potřebné ke spolehlivému odstranění obou těchto sloučenin.
* Určité nebezpečí pro organoleptický standard výrobku může vycházet i z příliš intenzivního vyslazování mláta na výstřelky s mimořádně nízkým zbytkovým extraktem, doprovázeného navíc nutností delšího provařování mladin ke zpětnému zkoncentrování objemu „pohromadě“. Při nadměrném vyslazování se tak na jedné straně spolehlivě zvyšuje podíl vyluhovaných polyfenolů, dalších drsně chutnajících hořkých látek a křemičitanů z filtrační vrstvy pluch s vysoce nepříznivými vlivy na senzoriku, na druhé straně nadměrné povařování k docílení vysokého odparu často ovlivňuje úbytek bílkovinné frakce, odpovědné za dobrou pěnivost výrobku.
1.b  Vliv posuzovaných BAT technologií na kvalitu sladu

Využívání hodnocených BAT – technik při výrobě sladu, tak jako u piva, nemá zásadní vliv na kvalitu výrobků. Některé problémy mohou nastat jedině v případech nedodržení vhodných technologických postupů.

*  Předčasná recyklace ohřátého vzduchu s nižší vlhkostí v závěru sušení (hvozdění), tedy příliš brzké použití vratného vzduchu s ještě vysokou relativní vlhkostí, může nadměrně zvýšit barvu sladu. Obdobný problém může nastat i při aplikaci vícestupňového sušení například u dvoulískového hvozdu nebo propojení dvou jednolískových hvozdů.

*  V případě nesprávné funkce rekuperace tepla vzduchu odcházejícího z hvozdů k předehřívání nově nasávaného sušícího vzduchu, může dojít k nasávání spalin do sušícího vzduchu (příčiny buď nevhodná konstrukce nebo nedostatečná údržba, následek zvýšený obsah NDMA).

*  Při recirkulaci části ohřátého vzduchu zpět do klíčících skříní po jeho mixaci s čerstvým zvlhčeným vzduchem hrozí nebezpečí mikrobiální kontaminace pokud není dodržena dostatečná úroveň hygieny a sanitace.

*  Při používání vyčištěné vody z ČOV k namáčení ječmene může v letních měsících dojít ke zvyšování teploty vody s následným dopadem na kvalitu včetně zvýšení nebezpečí mikrobiální kontaminace nebo rizika zvýšené koncentrace cizorodých látek - fosfor). Současně vlivem jejího zahuštění může být ztíženo následné čištění.

*  U aplikace suché vymáčky (do dvou použitých máčecích vod) s aerací a odsáváním oxidu uhličitého vzniká riziko nižšího stupně domočení, které je nutné eliminovat dostatečnou kapacitou kropení na skříni. Jinak by mohlo dojít ke snížení kvality finálního výrobku (rozluštění apod.) a ke zvýšení spotřeby tepla při sušení.

2.a Vliv BAT technologií na spotřebu vody a objem emisí do vody - pivovarství
Přesnější specifikace hodnot dosažitelných materiálově – energetických úspor a snížení emisí do životního prostředí z hlediska vyhodnocení přínosů odděleného zavedení jednotlivých environmentálních postupů nebyly dosud systematicky zpracovány, zejména u opatření systémového charakteru, neboť se většinou jedná o synergický efekt většího počtu současně zavedených opatření, navíc aplikovaných v různém stupni využití, takže jsou nezřídka postrádány hodnoty porovnávaného výchozího stavu. Výjimkou jsou dostupnější údaje technicky hlouběji propracovaných způsobů ekonomicky snadněji vyhodnotitelných opatření v oblasti racionalizace využívání tepelné energie nebo efektivnějších způsobů nakládání s vodou, které jsou rámcově vyčísleny v části A.4a této studie.
Určitá zkreslení dosahovaných enviro – efektů přitom plynou rovněž z obecně známé skutečnosti, že efektivnější využívání vstupů nebo omezování negativně posuzovaných výstupů jsou i při stejném stupni zavedení BAT – technik navíc přímo úměrné rovněž kapacitě zařízení a zejména míře jejího využívání. Tyto skutečnosti je proto nutno zohlednit při posuzování dále uvedených přehledů.
V rámci obecného zjištění této studie, že rozdíl v celkové míře zavedení BAT – technologií mezi subjekty spadajícími pod režim IPPC a ostatními zařízeními odpovídá 18 - 23 % (viz tabulka 4a) a při konstatování, že rozdíly v poměrné (%) míře zavedení dílčích skupin opatření v oblastech dosahovaných úspor vody a snižování objemu i zatížení odpadních vod pro subjekty v režimu IPPC a mimo tento režim odpovídají hodnotám, uvedeným v tabulce 5a, je třeba posuzovat i absolutní úroveň spotřeb základní suroviny a celkových emisí v odpadních vodách (tabulka 6a).
Tabulka 5a


Podíl zavedení vybraných skupin BAT v zařízeních

	Skupiny BAT :
	Podíl zavedených opatření ve skupině BAT (%)

	
	v režimu IPPC
	mimo režim
	rozdíl

	I. Speciální oblast

	C. Úspory ve spotřebě vody
	75
	56
	19

	D. Emise do vody -snížení objemu a znečištění
	69
	45
	24

	II. Generická oblast

	D. Úspory ve spotřebě vody
	82
	67
	15

	C. Snižování odpadů a emisí do vody
	79
	67
	12


Poznámka: nezahrnuty nejmenší pivovary do 50 tis. hl. roční produkce
Z tabulky 5a plyne (srovnej s tabulkou 4a), že v oblasti speciálních BAT – technik dosahuje míra zavedení dílčích enviro - opatření k úsporám vody a snižování objemu i znečištění odpadních vod zhruba stejné úrovně jako v celkovém podílu zavedení BAT – technik průřezově všemi oblastmi posuzovaných BAT – technologií. V generické oblasti je tento podíl naopak o cca 10 % vyšší. 
Tabulka 6a   Spotřeba vody a objem odpadních vod v zařízeních v režimu IPPC a mimo tento režim
	Zařízení
	Typ charakteristiky
	Spotřeba vody

hl. / hl.
	Odpadní vody

hl. / hl.

	v režimu IPPC
	průměrná hodnota
	4,6
	3,7

	
	rozpětí
	4,0 – 5,4
	2,5 – 4,9

	mimo režim IPPC
nad 50 tis. hl. / rok
	průměrná hodnota
	7,3
	5,7

	
	rozpětí
	4,2 – 14,8
	3,3 – 11,3

	s výrobou pod 50 tis. hl. / rok
	průměrná hodnota
	11,9
	9,8

	
	rozpětí
	 7,4 – 28,0
	3,7 – 23,0

	pivovary celkem
	průměrná hodnota
	5,3
	4,3

	
	rozpětí
	4,0 – 28,0
	2,5 – 23,0


Tabulka 6a uvádí závislost spotřeby základní suroviny k výrobě piva (vody) a závislost objemu vypouštěných odpadních vod na příslušnosti výrobního subjektu k zařízením pracujícím v režimu i mimo režim IPPC (rozdíly v měrné spotřebě 2,7 hl./hl., resp. u odpadních vod 2 hl./hl.). Zjištěné zřetelné rozdíly však jsou z větší části ovlivněny také vlastní velikostí samotného zařízení. Tento názor lze doložit výrazným rozdílem obou ukazatelů mezi dvěma kapacitně výrazně odlišenými skupinami zařízení, pracujícími mimo uvedený režim, a to v rozdílu specifické spotřeby vody ve výši 4,6 hl./hl., respektive v objemu vypouštěných odpadních vod s rozdílem ve výši 4,1 hl./hl.
2.b Vliv BAT technologií na spotřebu vody a objem emisí do vody - sladovnictví
Stejně jako bylo uvedeno v předchozí části o pivovarství, nebyly dosud ani ve sladovnictví  systematicky zpracovány přesnější specifikace hodnot dosažitelných materiálových úspor, zejména vody nebo snížení emisí do vody, z hlediska odděleného vyhodnocení přínosů zavedení jednotlivých BAT -  postupů právě pro vzájemné ovlivňování efektů většího počtu současně zavedených opatření. Také v případě sladařské výroby jsou dostupnější údaje snadněji vyhodnotitelných opatření v oblasti efektivnějších způsobů nakládání s vodou, které jsou naznačeny v části A.4b této studie.

S jistou opatrností je dále třeba postupovat při přijímání závěrů z dále uvedených přehledů, neboť dosahované enviro – efekty jsou i při stejném stupni zavedení BAT – technik přímo úměrné rovněž kapacitě zařízení a míře jejího využívání. 

V rámci obecného zjištění této studie, že rozdíl v celkové míře zavedení BAT – technologií mezi subjekty kapacitně odpovídajícími podmínkám pro uplatňování režimu IPPC a ostatními sladovnami odpovídá 12 - 37 % (viz tabulka 4b) a při konstatování, že rozdíly v poměrné (%) míře zavedení dílčích skupin opatření v oblastech dosahovaných úspor vody a snižování objemu odpadních vod pro subjekty odpovídajícími režimu IPPC a mimo tento režim odpovídají hodnotám, uvedeným v tabulce 5b, je třeba posuzovat i absolutní úroveň spotřeb druhé nejvýznamnější suroviny vody a celkových emisí v odpadních vodách (tabulka 6b).

Tabulka 5b


Podíl zavedení vybraných skupin BAT v zařízeních

	Skupiny BAT :
	Podíl zavedených opatření ve skupině BAT (%)

	
	kapacitně odpovídajících režimu IPPC
	kapacitně mimo režim IPPC
	rozdíl

	I. Speciální oblast

	D. Úspory ve spotřebě vody
	37
	25
	8

	C. Emise do vody -snížení objemu a znečištění
	80
	74
	6

	II. Generická oblast

	D. Úspory ve spotřebě vody
	80
	45
	35

	C. Snižování odpadů a emisí do vody
	87
	68
	19


Poznámka: nezahrnuty nejmenší sladovny do 1tis. t roční produkce

Z tabulky 5b lze dovodit (srovnej s tabulkou 4b), že zatím co v oblasti speciálních BAT – technik míra zavedení dílčích enviro - opatření k úsporám vody a snižování objemu i znečištění odpadních vod i s ohledem na menší počet posuzovaných kriterií oběma směry výrazně kolísá natolik, že není spolehlivě srovnatelná  s celkovým podílem zavedení BAT – technik průřezově všemi oblastmi posuzovaných BAT – technologií, v generické oblasti je tento podíl poměrně vyrovnaný a jednoznačně vyšší. Navíc lze konstatovat, že rozdíly ve využívání enviro - postupů mezi největšími a středními či malými sladovnami jsou zvláště ve speciálních opatřeních minimální.
Tabulka 6b   Spotřeba vody a objem odpadních vod v zařízeních v režimu IPPC a mimo tento režim
	Zařízení
	Typ charakteristiky
	Spotřeba vody

m3 / t
	Odpadní vody

m3 / t

	kapacitně odpovídající režimu IPPC
	průměrná hodnota
	6,0
	5,2

	
	rozpětí
	4,0 – 8,3
	3,3 – 7,4

	mimo režim IPPC

pod 50 tis. t / rok
	průměrná hodnota
	6,5
	5,9

	
	rozpětí
	-
	-

	s výrobou do 

2 tis. t / rok
	průměrná hodnota
	9,5
	8,8

	
	rozpětí
	 -
	-

	sladovny celkem
	průměrná hodnota
	6,2
	5,3

	
	rozpětí
	3,9 – 11,3
	3,3 – 10,6


Poznámka: s vyloučením nejmenších sladoven (pod 500 t / rok)
Tabulka 6b uvádí závislost spotřeby jedné z nejdůležitějších surovin k výrobě sladu -  vody a závislost objemu vypouštěných odpadních vod na příslušnosti výrobního subjektu k zařízením splňujícím kapacitní podmínky pro režim IPPC a mimo tento režim (rozdíly 0,5 m3 / t ve spotřebě vody, resp. 0,7 m3 / t ve vypouštění odpadních vod). Uvedené nevýrazné rozdíly jsou navíc z části ovlivněny také vlastní velikostí samotného zařízení. Tvrzení lze doložit výraznějším rozdílem obou ukazatelů mezi dvěma z hlediska kapacit jednoznačně odlišenými skupinami zařízení, pracujícími mimo uvedený režim, a to v rozdílu specifické spotřeby vody ve výši 3 m3 / t, respektive v diferenci objemu vypouštěných odpadních vod ve výši 2,9 m3 / t .
C. Specifikace konkrétních potřeb podniků a rozdílnosti velkokapacitní k      malokapacitní výrobě v závislosti na záměry k postupnému zpřísňování           podmínek provozu zařízení vůči požadavkům současné směrnice           96/61/ES a důslednějšímu cílenému uplatňování nejlepších dostupných           technik

1. Specifikace konkrétních potřeb podniků
Požadavky výrobních subjektů, tak jak vyplynuly z tematicky zaměřených diskuzí o získaných zkušenostech s režimem uplatňování IPPC a o jeho přínosech v odstupu dvou až pěti let po získání integrovaného povolení, lze rozdělit do dvou základních skupin.
1.1 Metodicko – organizační hledisko: 

1.1.1 Zcela jednoznačně jsou managementy těchto subjektů zklamány skutečností, že ani po získání integrovaného povolení se administrativní zátěž podnikatelů podle očekávání nesnížila, ale právě naopak ji lze hodnotit jako vyšší i z toho důvodu, že orgány státní správy, odpovědné za zabezpečování složkových zákonů, i nadále požadují duplicitní informace, plynoucí jinak z informačního systému IPPC, a to v celém rozsahu evidence, poskytované již před získáním IP. 
1.1.2 Nové problémy a řadu dříve neexistujících komplikací přináší dále fakt, že je obecně vyžadován stále větší počet povolení, takže z důvodu nutnosti přizvání poradenských firem se jednotlivá řízení stávají finančně nákladnější. 
1.1.3 Specielní problematikou se staly také dosud nevyjasněné kompetence mezi odbory životního prostředí krajských úřadů a pověřenými stavebními úřady o pravomocech k vydávání stavebních povolení. Konkrétně pokud dříve řízení o vydání stavebního povolení obvykle nepřesáhlo časovou lhůtu tří až čtyř měsíců, v současné době byly zaznamenány případy prodloužení lhůt až na dobu dvanácti měsíců pro nutnost získání stanovisek příslušného odboru krajského úřadu.
1.2 Investiční hledisko: 
1.2.1 S výjimkou několika skupin BAT – technologií, které mají pro vysokou úroveň energetických nebo surovinových úspor poměrně rychlou návratnost vložených finančních prostředků, jsou ekonomické efekty zavedení větší části nově zaváděných environmentálních opatření pro výrobce dlouhodobě značně ztrátové. Převážná část zařízení, příslušných zejména k středním a malým kapacitním skupinám, nemá často prostředky ani na úhradu potřebných auditů, natož pak na realizaci opatření investičního charakteru, schopných vynaložené náklady v přijatelné lhůtě získat zpět. Vedle toho existuje řada opatření u nichž nelze s návratností vůbec počítat. 

1.2.2 Obecně lze konstatovat, že v uplynulých dvaceti letech již byla značná část BAT – technik, charakterizovaných vysokými přínosy k energetickým nebo surovinovým úsporám, postupně realizována a přispěla tak k velmi dobré současné úrovni spotřebních THN celého průmyslového odvětví.
1.2.3 Finanční náklady k realizaci dalších BAT – technik se v závislosti na velikosti zařízení a charakteru opatření pohybují převážně v objemech desítek až set  milionů Kč. Návratnost vložených investic podle provedených studií často i výrazněji přesahuje období deseti let, což není podle názoru vedení subjektů (převážně jde o zahraniční managementy) v současné době akceptovatelné. V případě některých opatření environmentálního charakteru by jejich realizací naopak došlo ke zhoršenému hospodaření subjektů (např. uskutečněním opatření k opakovanému využití vyčištěných odpadních vod by se následkem odpisů a nově vyvolaných provozních nákladů zvýšila jednotková cena recirkulované vody na téměř 2,5 násobek ceny původně nakupované čerstvé pitné vody, tj.na 150 Kč/m3). Z těchto a řady jiných příčin jsou možnosti výběru dalších opatření z oblasti BAT – technologií, vhodných k realizaci, již omezené.

1.2.4 Podle podkladové informace k úkolu „Analýza připravenosti zemědělského resortu k realizaci zásad IPPC“ z roku 2002 byla specifikována výše nákladů na investiční zabezpečení uvažovaných záměrů enviro – akcí v rámci pivovarsko sladařského průmyslu pouze v zařízeních spadajících pod režim IPPC na zhruba pětileté období ve výši cca 1,6 mld. Kč. a v rámci celého výrobního oboru odhadnuta na cca 3 mld. Kč. v relaci tehdejší cenové hladiny.
1.2.5 Za významnou podporu případné realizace dalších opatření na úseku zlepšování životního prostředí formou dalšího rozšiřování i méně efektivních BAT – postupů by proto výrobci považovali možnost vypsání dotačních titulů ze strukturálních fondů EU, tématicky zaměřených na environmentální politiku členských států a celého společenství.
2. Rozdíly mezi moderní velkovýrobou a přísně klasickými postupy

Již v úvodu této studie bylo naznačeno, že i diametrální kapacitní rozdíly mezi jednotlivými skupinami zařízení ve velké části výrobních souborů v podstatě neznemožňují využívání týchž technologií a pracovních postupů, lišících se prakticky pouze velikostí instalovaných strojně-technologických prvků, případně mírou jejich využívání. Oba typy subjektů, velké i velmi malé pivovary, lze ekvivalentně označit za průmyslová zařízení, realizující výrobní proces na týchž principech. Jistou výjimkou jsou pouze restaurační minipivovary s větším podílem ruční práce „řemeslného charakteru“. Z tohoto důvodu není ani dosažitelný, ani studií dokumentovaný rozdíl v podílu dosud zavedených obdobných BAT – postupů příliš rozdílný a odpovídá spíše možnostem plynoucím z rozdílné ekonomické síly obou typů zařízení. Dosahované rozdíly ekologické úspěšnosti, vyjádřené v měrných jednotkách vstupů či výstupů srovnávaných ukazatelů (např. spotřeba energií, vody, generované objemy odpadních vod apod.) pak jsou navíc poplatné i nezanedbatelnému faktu, že efektivita výroby je převážně přímo úměrná kapacitě zařízení. 
Proto také nacházíme řadu příkladů, kdy i velmi malé pivovary ve velkém měřítku opustily původní „klasické“ postupy a nahradily je úspornějšími, ekonomicky efektivnějšími technologiemi, jestliže přinášejí výrazné úspory nebo vykazují jednoznačný kvalitativní přínos. V tomto smyslu byly z výčtu až donedávna provozovaných a za typicky klasické technologie považovaných postupů prakticky zcela opuštěny např. chmelové cízy, chladící stoky, sprchové chladiče mladiny, filtrace masou, třírmutové postupy vaření piva, kvašení a dokvašování ve velmi malých objemech dřevěných kádí či sudů s postupem pozdějšího zahrazení sudů až po operaci dokrápění či korespondujícími operacemi vysmolování apod. Naopak byla v „malém“ provedení klasická vybavení menších pivovarů v širokém měřítku doplněna whirpooly, deskovými chladiči na principu protiproudých výměníků tepla, moderními filtračními linkami a dalším vybavením, vykazujícími nejen příznivější ekonomické parametry, ale sekundárně i související ekologické dopady. Není výjimkou, že i malé pivovary disponují cylindrokonickými tanky k zabezpečení nosného výrobního programu nebo nejmodernější filtrační systémy, umožňující i při vysokých nárocích na trvanlivost piv vyrábět chuťově přijatelnější nepasterované výrobky.
Samozřejmě existuje i dosti široký počet opatření, které nemohou být v malých pivovarech efektivně zavedeny. Příkladem takové BAT -  techniky je např. zachycování a zpětné využívání kvasného oxidu uhličitého se specifickými požadavky na provedení kvasných nádob (CKT), neboť dodatečné úpravy, vyžadující dodatečné vzduchotěsné uzavření starších otevřených kádí, naráží na mimořádné problémy s mikrobiologickou čistotou a nebezpečím vzniku ATNC jako důsledku infekce mladinovými bakteriemi.
Současný trend ve vybavení malých pivovarů s donedávna převážně tradičními postupy však postupně boří mýtus o nenahraditelnosti starých klasických postupů. Je sice pravda, že např. kvašení a dokvašování v malých objemech smolou pravidelně požahovaných dřevěných kvasných kádích (30 hl.) a sudů (60 – 120 hl.) často umožnily produkci jedinečných, výrazně specifikovaných a jednoznačně identifikovatelných profilů piv, na druhé straně však představovaly stálé výrazné nebezpečí pro permanentní riziko snadného rozšíření široké škály kontaminujících mikroorganizmů. I když např. intenzita a charakter chemických reakcí v průběhu rmutování a chmelovaru mohou být do jisté míry ovlivňovány jak materiálem (měď, nerez), tak tvarem nádob či konstrukcí teplosměnných ploch, způsobem otopu, počtem rmutů i samotnou velikostí nádob (poměrem obsah : povrch), tedy prvky převážně charakteristickými pro vybavení buď velkých nebo malých či starších zařízení, stejně jako byly spolehlivě dokumentovány jisté rozdíly v tvorbě vedlejších produktů biochemických reakcí při kvasných procesech v závislosti na rozdílných fyzikálních parametrech (např. hydrostatickém tlaku, výšce hladiny, hradícím přetlaku) při použití kvasných nádob výrazně odlišných rozměrů (malé dřevěné kádě či sudy / tanky oproti velkoobjemovým CKT) se zřetelnými dopady na senzoriku i některé chemické charakteristiky výsledného produktu (tedy opět prvky, odlišující malokapacitní od velkokapacitních zařízení), je možno konstatovat, že při postupném zavádění a rozvoji technologií „velkých objemů“ byly nalezeny vhodné kontrolní postupy (sledování vedlejších produktů kvašení, především vicinálních diketonů a sirných sloučenin), umožňující rutinní aplikace účinných korekčních postupů k minimalizaci uvedených rozdílů.
Současný vývoj na našem i světovém trhu s pivovarskými výrobky stále více potvrzuje skutečnost, že charakter  piva postupně spěje k internacionalizmu v rámci nákladové přijatelnosti výroby. Odlišný charakter při dodržení vysoké kvality a nezaměnitelnosti ať již místních, nebo oblastních specialit, preferovaných pivovarskými gurmány a místními  štamgasty, bude podmíněn konsenzem pro uznání  zcela odlišného sortimentu výrobků ve výrazně diferencovaných cenových  relacích, oficiálně zahrnutých a respektovaných v rámci celkové nabídky trhu. Při nesplnění této podmínky nemohou tradiční sortimentní speciality nákladově konkurovat velkokapacitní výrobě europiv. Je třeba si uvědomit, že rovněž vkus generací se mění. Dnešní charakter nejznámějších značek se znatelně odlišuje od stavu před pouhými 30 roky a paměť štamgastů nemůže pozvolné postupné změny charakteru jednotlivých značek zachytit.
3. Shrnutí studie a její závěry
Na základě vyhodnocení v rámci studie zjištěných skutečností lze přijmout následující závěry:

3.1 BAT – techniky byly v rámci pivovarsko-sladařského výrobního odvětví v posledních dvou desetiletích zavedeny ve velmi širokém měřítku. Vyhodnocované enviro - postupy a opatření jsou uplatňovány při zpracovávání téměř 70 % celkové produkce oboru. V podstatné míře jde převážně o technologie, přinášející vedle environmentálních přínosů zejména zásadní ekonomické úspory.
3.2 V přepočtu na jednotku výroby obvykle vedle míry zavedení BAT – technik významnou měrou 

ovlivňuje snižování negativních vlivů na životní prostředí především nárůst velikosti produkce, realizované ve vlastním zařízení.
3.3 Průmyslová velkovýroba nevytváří automaticky podmínky pro snižování kvality výrobku, obvykle ale vyvolává změnu jeho charakteru.

3.4 Pouze malá část uplatňovaných BAT – technik mívá jednoznačně prokazatelný vliv na kvalitu nebo charakter výrobku. Významnější ovlivňování však bylo zaznamenáno mezi různými druhy používaných strojních zařízení nebo technologií.

3.5 Relativně malé rozdíly v míře zavedení studií posuzovaných BAT – technik mezi zařízeními v režimu IPPC a ostatními výrobci, kteří tomuto režimu dosud nepodléhají (zejména pokud jde o zařízení střední velikostní skupiny), opravňují k závěru, že v rámci pivovarsko – sladařského výrobního oboru je snížení kapacitní hranice pro povinné uplatňování zásad IPPC z 300 t na 200 t denní výroby akceptovatelné.
3.6 V legislativním rámci lze považovat za žádoucí přijetí a důsledné uplatňování takových opatření, která by po zavedení režimu IPPC vyloučila možnost zvyšování administrativní zátěže povinných subjektů.

3.7 K zavádění dalšího spektra BAT – postupů, zejména v oblasti opatření nepřinášejících významnější hospodářské efekty, by přispělo vypisování specifických opatření formou výzev k dotačním podporám ekologických projektů z evropských strukturálních fondů.
D. Přílohy
1. Tabulka 7a
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