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ANALISYS OF SAWDUST BRIQUETTING TECHNOLOGY
Summary

Two methods of producing both “normal” briquettesdapellets have been compared. It has been stattdhh unit cost
of manufacturing sawdust pellets is higher thars¢heormal ones. The main reason of this stateabalsly applying too
energy-consuming machines. That is why manufagiutiormal briquettes seems to be more profitablenfiadividual
consumer point of view. Financial analysis of thestrative production line indicating possibilityf reducing costs has
been carried out.

ANALIZA TECHNOLOGII BRYKIETOWANIA TROCIN
Streszczenie

Poréwnano metody produkcji zwyktych brykietéw,ijakinibrykietow (peletéw). Stwierdzone jednostkowy koszt wytwo-
rzenia peletéw trocinowych jest ssyy ni zwyklych brykietéw. Przyczymakiego stanu rzeczy najeupatrywa w stoso-
waniu zbyt energochlonnych maszyn. Dlatego korigyst, z punktu widzenia indywidualnego odbiorcy, wydsebye
produkcjazwykiych brykietow. Dla tej technologii wykonanoegwianaliz finansow, wskazujc na maliwosci zmniejsze-
nia kosztow.

Wprowadzenie chanicznych tlokowych oraz w prasadimakowych. War-
tos¢ opatowa brykietow jest zhidona dosredniej jakdci

W trakcie uytkowania drewna i jego przetwor6w po- wegla kamiennego. Brykiety z trocin spalaie praktycz-

wstaje bardzo dw odpaddw. Ich zagospodarowanie donie w catdci, a popidt mae by wykorzystany jako naw6z

niedawna stanowito spory problem. Obecnie jednak, pod ragliny. Maja szerokie zastosowanie w kottowniach in-

uwagi na znacce zainteresowanieesbdnawialnymizr6-  dywidualnych, a take w sieciach grzewczych oraz w ko-

dtami energii oraz rozwdj technologii wykorzystanjrze-  minkach. Wad ich jest wraliwo$¢ na wilga:, ktéra powo-

twarzania odpadow drzewnych, corazestgze staje si  duje rozsypywanie sido postaci lanych trocin w przy-

przeznaczanie ty¢ke odpadow do produkcji biopaliw. Za- padku nieprawidtowego przechowywania.

rowno odpady kawatkowe jak i trociny, wiory czyehki

moa by¢ przeznaczane na cele energetyczne - odpady kPeletowanie

watkowe w caléci, za& pozostate po odpowiednim prze-

tworzeniu. Pelety to mikrobrykiety, nazywane tak mikrogranula-
tem lub mikrobrykietem, a powszechnie znane jakkefse-
Brykietowanie w spolszczonej nazwie pelety. Technologia wytwaigan

wywodzi sk ze sposobu produkowania granulowanych
Brykietowanie polega na sprasowaniu podyohu ci-  pasz dla zwierg. Podobnie jak przy produkcji brykietéw
snieniem odpowiednio przygotowanych odpaddéw drzewnie stosuje siw produkcjizadnych substancji scadajych,
nych, najczsciej bez dodatkowych substancji kleych. jednak ich wytwarzanie jest bardziej skomplikowane
Brykiety wytwarzane sw prasach hydraulicznych lub me- (rys. 1).
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Rys. 1. Schemat typowej instalacji do produkcjiepelo wydajnéci 20-24 t/h [1]
Fig. 1. Diagram of typical installation for produwjy granulated product with efficiency of 20-24 Tietrd1]
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Tab. 1. Wielkdci charakteryzujce brykiety i pelety drzewne [2]
Table 1. Characteristics of briquettes and woodgtel[2]

maksymalngrednica 80 mm 23 mm
maksymalna dtugd 200 mm 40 mm
objetosé pojedynczego elementu 0,25Um 0,005 dm
Gestasé materiatu 1,05 kg/df 0,85 kg/dr
Gestasé usypowa 500 kg/fh 600 kg/ni
Zawartag¢ popiotu do 4%
CzystG¢:
siarka (S) do 0,1 %
azot (A) do 0,2%
chlor (Cl) do 0,01%
Wartas¢ opatowa max 19,2 GJ/kg max 18,5 GJ/kg
Wilgotnaosé¢ do 12% do 10%
Srednia cena netto w sezonie
grzewczym 2003/2004 (VAT 7%) 325 zit 360 zit
Tab. 2. Charakterystyka brykieciarki BT86M [3]
Table 2. Features of briquetting machine BT86M [3]
OPIS WARTOSC
Wydajnai¢ [kg/h] ~250
Napkcie [V] 400
Silnik el. nagdu gtéwnego [kW] 15
Silnik el. podajnikalimakowego | [kW] 2,2
Silnik el. podajnikalimakowego 1l [KW] 2,2
Cisnienie powietrza zespotu tulei zaciskowej [Mpa -0,7
Pojemnd¢ zbiornika odpaddow [ 1,5
Tab. 3. Obliczone wiellgzi charakteryzujce prae€ brykieciarki [4]
Table 3. Calculated quantities typical for brique¢t machine [4]
OPIS WARTOSC
Rzeczywista wielk& produkcji [t] 42
Wydajnai¢ rzeczywista [[kg/h] 220
Mozliwa liczba godzin pracy brykieciarki mie- 352
siecznie (przy dwuzmianowym cyklu pracy [h]
Mozliwa mieskczna wydajnéc [t] 77,44
Zapas przerobowsniesieczny |[t] 35
Cena 1 kWh energii el. [z4] 0,19
Tab. 4. Analiza wariantowa kosztéw (migsinie)
Table 4. Variant analysis of cost (monthly)
OPIS WARTOSC _
| wariant | Il wariant
Koszt surowca [z] 0 1156,00
Koszty pracownicze [z{] 6124,37 8165,8
Koszty napraw i przegtow [z}] 250,00 460,00
Amortyzacja [z1] 291,67 291,67
Energia elektr. [z4] 420,13 774,64
RAZEM [z{] 7086,17 10848,15
W przeliczeniu na 1 t brykietow [zi] 168,72 140,89
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Najpierw nastpuje suszenie odpadow do odpowiedniej
wilgotnosci, a nastpnie odpady te poddawang mieleniu i

stej produkcji (tab. 3). Drugi etap - to obliczehiesztow
poboru mocy brykieciarki. Wykorzystano tutaj znare

zag:szczaniu do postaci granulatu przy pomocy peleciardeznosci pradowo-napéciowe i na podstawie pomiaru gat

wyposaonej w matrye i satelity wyciskajce. Dalej pro-
dukt jest przesiewany, co umivia wyselekcjonowanie
lekkich frakcji przez cyklon. Natomiast przesiamaigulat
trafia do zbiornika, z ktérego jest wybierany i palkany do
odpowiednich workow. Wytwarzanie peletow jest o laie
bardziej skomplikowane nibrykietow. Sid tez i ich cena

zenia padu za pomog amperomierza egowego
TES3092DC/AC obliczoncetmoc dla poszczegdlnych ze-
spotéw brykieciarki pracagej pod obcizeniem. Mierac
czas pracy poszczegoélnych zespotow dokonano obiaze
kosztu energii elektrycznej. Do obligzerzyjeto sredni
cerg 1 kWh wyliczor, na podstawie faktur (przedbior-

jest wyzsza. Obecnie (sezon grzewczy 2005/2006) cena tstwo korzysta z trzytaryfowego uktadu pomiarowegere
ny peletow waha siw granicach 400-500 zt, przy cenie gii elektrycznej). Koszt przegllow i napraw obliczono na
brykietbw pozostajcej na poziomie z roku 2003/2004 podstawie analizy dokumentacji finansowej i odraasi do

(tab. 1). Zt@onas¢ linii technologicznej powodujeze in-
westowanie w produkejpeletéw jest kosztowne i obarczo-
ne ddé¢ sporym ryzykiem. Natomiast4eli produkcja bio-

mieskcznego czasu pracy brykieciarki.
Analizy kosztéw dokonano dwuwariantowo, przyjaulj
w | wariancie cea surowca do przerobu rowizero zt (sta-

paliwa ma stanowiniejako produkt uboczny gtéwnej pro- nowi ona bowiem odpad produkcji zasadniczej i jédda
dukcji przemystowej, bardziej optacalne jest zaistswa- nie maze by ujeta w kosztach) oraz rzeczywisty czas pra-
nie w linic do brykietowania. Jest ona ok. dwukrotnia-ta cy. Il wariant uwzgidnia ceg rynkowa odpadéw w postaci
sza, a przy pomiatiu niektérych elementéw (np. suszarni) trocin wynoszca 10 z¥/n?, co w przeliczeniu na tensu-

jej koszt mae by¢ jeszcze niszy.

Celem bada jest przeanalizowanie kosztéw produkcji
brykietéw trocinowych w przyktadowej linii produkg; i
wskazanie maiwosci ich ewentualnego zredukowania.

Metodyka badan

Badania wykonano w przedbiorstwie zajmujcym sk
produkch mozaiki podtogowej. Do produkcji brykietow
przedsgbiorstwo przeznacza €& odpadéw poprodukcyj-
nych w postaci widr i trocin, stosig zakupion w tym celu
brykieciarle ttokowa BT86M, o wydajnéci ok. 250 kg/h
(tab. 2).

W skiad zespotu brykietagego wchodz

prasa z podajnikierglimakowym,

prowadnica,

zbiornik pgredni z cyklonem,

szafa sterujca.
Materiat do brykietowania dostarczany jest podagmk
slimakowym | do cyklonu, a nagtnie do zbiornika po-
sredniego, skd mechanizmem dozigym do podajnika
slimakowego I, ktéry wttacza go do tulei krzywej. W
tulei tlok przepycha materiat do tulei zaciskowggzie na-
stepuje jego zbrykietowanie. Uformowane brykiety prze-
suwap sie po prowadnicy, gdzie nagtuje ich schiodzenie.

rowca odpowiada kwocie ok. 33 zt.
Wyniki badan i ich oméwienie

Analiza finansowa (tab. 4) wykazatae w strukturze
kosztéw najweksz pozycg stanows koszty wynagrodze-
nia pracownikéw. Przy obecnej strukturze zatrudiaigmzy
produkcji brykietéw, stanowtej produkc¢ drugorzdma,
koszt wyprodukowania 1 t brykietow wynosi 168,72Rb-
niewaz brykieciarka dysponujezapasem przerobowym,
wynosazicym 35 t (przy zalzeniu dwuzmianowego czasu
pracy), korzystniejszy wydajec¢szakup dodatkowej ikei
trocin w ilosci 35 t miestcznie i zatrudnienie do obstugi
jeszcze jednego pracownika tak, by nazde zmianie
uczestniczyto w produkcji dwéch pracownikow. Kosat-
kowity wytworzenia co prawda wzrasta, ale w odrmigai
do wyprodukowania 1 tony brykietdw maleje z dotyzdnc
sowych 168,72 zt do 140,89 zt.
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