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Streszczenie

W pracy przedstawiono aspekty jakoœciowe brykietów z biomasy roœlinnej wytworzonych w ró¿nych rodzajach brykieciarek.
Scharakteryzowano dwa rodzaje zespo³ów brykietuj¹cych: hydrauliczny t³okowy oraz œlimakowy. Wytworzone brykiety
porównano pod wzglêdem wymiarów zewnêtrznych oraz ich gêstoœci.

CHARAKTERYSTYKA BRYKIETÓW Z BIOMASY
ROŒLINNEJ WYTWORZONYCH W WYBRANYCH
RODZAJACH ZESPO£ÓW ZAGÊSZCZAJ¥CYCH

1. Wstêp

Wytwarzanie peletów i brykietów z biomasy roœlinnej mo¿e
staæ siê wa¿n¹ ga³êzi¹ produkcji rolniczej. W ostatnim czasie
obserwuje siê szybki rozwój lokalnych przetwórni biomasy,
które oferuj¹ ró¿nego rodzaju brykiety opa³owe. Bior¹c pod
uwagê ró¿ne Ÿród³a pochodzenia biomasy (m.in. z polowej
produkcji roœlinnej, odpadów wystêpuj¹cych w rolnictwie
i leœnictwie, przemyœle rolno-spo¿ywczym, drzewnym i celu-
lozowo-papierniczym, oraz gospodarstwach domowych i go-
spodarce komunalnej) [4], surowce te ciesz¹ siê coraz
wiêkszym zainteresowaniem nie tylko, jeœli chodzi o produkcjê
energii cieplnej, ale równie¿ ze wzglêdu na mo¿liwoœæ rozwoju
obszarów, w których s¹ produkowane i przetwarzane. Ponadto
wykorzystanie do produkcji peletów czy brykietów opa³owych
materia³ów odpadowych pochodzenia roœlinnego umo¿liwia
efektywne ich zagospodarowanie tak¿e z korzyœci¹ dla
œrodowiska przyrodniczego [5].

Problemy zwi¹zane z energetycznym wykorzystaniem bio-
masy mog¹ byæ rozwi¹zane przez odpowiednie przetworzenie
surowców roœlinnych, co znacznie zwiêksza ich gêstoœæ oraz
wartoœæ opa³ow¹. Wykorzystanie biomasy w formie
zagêszczonej ma wiele zalet. Uzyskuje siê kilkakrotne
zmniejszenie powierzchni magazynowej, znaczne obni¿enie
kosztów transportu oraz mo¿liwoœæ wprowadzenia pe³nej
automatyzacji procesu spalania [1].

Zdolnoœæ surowców do zagêszczania zale¿y od wielu
czynników fizycznych, tj. wilgotnoœci, sk³adu granulometry-
cznego, wspó³czynnika tarcia wewnêtrznego, temperatury,
sypkoœci itp. [6]. Równie¿ istotne znaczenie ma sk³ad che-
miczny materia³ów roœlinnych. Surowce pochodzenia roœlin-
nego zawieraj¹ najczêœciej celulozê, skrobiê, bia³ka, ¿ywice,
ligninê, t³uszcze i woski [2]. Substancje te podczas aglomeracji
ulegaj¹ ró¿nym przemianom fizycznym i chemicznym maj¹-
cym du¿y wp³yw na energoch³onnoœæ procesu. Na przyk³ad
wzrost iloœci w³ókna mo¿e powodowaæ zwiêkszenie zu¿ycia
energii podczas zagêszczania, natomiast zawartoœæ t³uszczu
wp³ywa na zmniejszenie oporów wyt³aczania aglome-ratu oraz
zmianê w³aœciwoœci wytrzyma³oœciowych produktu [3].

Proces wytwarzania brykietów obejmuje ró¿ne zabiegi,
pocz¹wszy od zbioru po³¹czonego czêsto ze wstêpnym
rozdrabnianiem, poprzez suszenie, rozdrobnienie koñcowe,
mieszanie, brykietowanie i sch³adzanie, a¿ po pakowanie.
Praktycznie ka¿dy z tych zabiegów wymaga dodatkowego
nak³adu energii, co wp³ywa na ostateczne koszty wytwarzania
brykietów. Odpowiednie przygotowanie biomasy roœlinnej,
a zw³aszcza rozdrobnienie koñcowe przed przyst¹pieniem do
brykietowania jest jednym z wa¿niejszych procesów w produ-
kcji brykietów. Ma to bowiem decyduj¹cy wp³yw na gêstoœæ

otrzymanego aglomeratu oraz pozwala na zoptymalizowanie
procesu podawania materia³u roœlinnego do zespo³u
zagêszczaj¹cego brykieciarki. Materia³ rozdrobniony na
mniejsze frakcje wp³ywa na zwiêkszenie efektywnoœci i
³atwoœæ nape³nienia zespo³ów roboczych urz¹dzeñ do
wytwarzania brykietów oraz pozwala na uzyskanie produktu o
wiêkszej gêstoœci.

Oferowane na krajowym rynku brykieciarki ró¿ni¹ siê nie
tylko zasad¹ dzia³ania, czy konstrukcj¹ zespo³u zagêszcza-
j¹cego, ale równie¿ wydajnoœci¹ oraz cechami wytrzyma³o-
œciowymi wytwarzanych przez nie brykietów (rys. 1 i 2),
a przez co równie¿ kosztami ich wytwarzania. Ponadto na cenê
produktu wp³ywa dodatkowe wyposa¿enie, takie jak np.
grza³ka podgrzewaj¹ca zespó³ zagêszczaj¹cy, czy urz¹dzenie

2. Charakterystyka wybranych urz¹dzeñ brykietuj¹cych
z hydraulicznym t³okowym i œlimakowym zespo³em zagê-
szczaj¹cym

do odcinania brykietów. Wzrost temperatury w procesie zagê-
szczania materia³ów roœlinnych powoduje zmniejszenie wspó³-
czynnika tarcia pomiêdzy formowanym aglomeratem w zespo-
le zagêszczaj¹cym a jego œciankami, co wp³ywa na zmniejsze-
nie energoch³onnoœci procesu oraz zwiêkszenie gêstoœci
brykietów i twardoœci ich zewnêtrznej powierzchni [3]. Z kolei
zastosowanie urz¹dzenia tn¹cego wp³ywa na efekt estetyczny
uzyskanych brykietów (maj¹ jednakow¹ d³ugoœæ oraz równ¹
powierzchniê czo³ow¹), zw³aszcza przy brykieciarkach
pracuj¹cych w cyklu ci¹g³ym (brykieciarki ze œlimakowym
zespo³em roboczym).

Rys. 1. Widok zespo³u zagêszczaj¹cego brykieciarki œlimakowej
BIOMASSER SOLO (a) i wytworzonych w nim brykietów (b)
Fig. 1. The view of screw condensing unit of BIOMASSER
SOLO (a) and produced briquettes (b)

Parametry techniczne oraz wydajnoœci przedstawionych
brykieciarek ró¿ni¹ siê znacznie, co spowodowane jest ró¿nica-
mi w konstrukcji i wymiarach ich zespo³ów roboczych (tab. 1).

W zale¿noœci od rozwi¹zania konstrukcyjnego brykiety
wykazuj¹ zró¿nicowanie co do wymiarów zewnêtrznych jak
równie¿ gêstoœci. W zespole zagêszczaj¹cym brykieciarki



do 18%

Konstrukcja zespo³u zagêszczaj¹cego
Wydajnoœæ*

Moc zainstalowana

Materia³ wsadowy

Wilgotnoœæ materia³u wsadowego

œlimakowy
40-50 kg/h

4,2 kW

s³oma zbo¿owa, siano (ich mieszanki)

15 do 30%

t³okowy hydrauliczny
50 kg/h

7,5 kW

trociny, s³oma, wêgiel brunatny,
biomasa i inne materia³y roœlinopochodne

* w zale¿noœci od rodzaju, ciê¿aru w³aœciwego, wilgotnoœci i rozdrobnienia materia³u

Tab. 1. Parametry techniczne ma³ych brykieciarek: APT 40 z t³okowym hydraulicznym i BIOMASSER SOLO ze œlimakowym zespo³em
zagêszczaj¹cym [7, 8]
Table 1. The technical parameters of small devices for briquettes production: APT 40 with hydraulics and piston and BIOMASSER SOLO with
screw condensing unit [7, 8]

hydraulicznej t³okowej powstaje aglomerat o œrednicy 50 mm

i d³ugoœci oko³o 25 mm oraz gêstoœci do 690 kg·m (rys. 3a).
Natomiast w brykieciarce z hydraulicznym œlimakowym ze-
spo³em zagêszczaj¹cym wytwarzany jest brykiet o œrednicy
zewnêtrznej oko³o 70 mm i œrednicy wewnêtrznej 20 mm oraz
ró¿nej d³ugoœci. Przeciêtna gêstoœæ brykietów wynosi oko³o

600 kg·m (rys. 3b).
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Rys. 2. Widok zespo³u zagêszczaj¹cego brykieciarki hydrauli-
cznej t³okowej APT 40 (a) i wytworzonych w nim brykietów (b)
Fig. 2. The view of hydraulic condensing unit with piston of
BIOMASSER SOLO (a) and produced briquettes (b)

Rys. 3. Wymiary brykietów wytworzonych w zespo³ach zagê-
szczaj¹cych przedstawionych brykieciarek: a) t³okowym
hydraulicznym, b) œlimakowym; D - œrednica zewnêtrzna,
d - œrednica wewnêtrzna, L -d³ugoœæ brykietu
Fig. 3. Dimensions of briquettes produced in presented
condensing units: a) piston hydraulic, b) screw, D - external
diameter, d - internal diameter, L - length of briquette

CHARACTERISTIC OF BRIQUETTES FROM PLANT BIOMASS PRODUCED IN CHOSEN

KINDS OF CONDENSING DEVICES

Summary

In the article presented was the quality aspect of briquettes from plant biomass produced in chosen kinds of condensing devices.
Characterized were two kinds of devices: hydraulic with piston and screw type of condensing unit. The produced briquettes were
compared in relation to external dimensions and their densities.

3. Podsumowanie
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na ich trwa³oœæ. Wzrost wartoœci nacisków zagêszczaj¹cych
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w³asnoœci wytrzyma³oœciowe, co ma istotne znaczenie przy
póŸniejszym transporcie i przechowywaniu takiego produktu
[3]. W zale¿noœci od konstrukcji zespo³u zagêszczaj¹cego
kszta³tuj¹ siê odmienne koszty finalnego produktu. Tañsze
brykieciarki charakteryzuj¹ siê mniejsz¹ wartoœci¹ nacisków
zagêszczaj¹cych materia³ oraz maj¹ mniejsz¹ wydajnoœæ.
Dlatego przy wyborze odpowiedniego urz¹dzenia nale¿y braæ
pod uwagê zarówno skalê produkcyjn¹, jak te¿ rodzaj materia³u
u¿ytego do produkcji brykietów i na tej podstawie dobieraæ typ
zespo³u zagêszczaj¹cego (np. t³okowy hydrauliczny, t³okowy
mechaniczny, œlimakowy itp.).
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