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Abstract

This paper presents the results of research in pilot test of fine coal processing to produce of solid fuel. Fine grained waste
generated in the plant processing of Bogdanka coal mine (Lublin Coal Basin) there are taken for examination. The disposal
goes in the merging of fines to obtain solid body using a roll press briquetting method. The study included the processes of
material homogenising, the selection of the parameters in the roll press unit and the quality of the briquettes analyse.
Toughness test, waterproof test and study of the heat of combustion as well ash emissions were performed. Using the
existing technological line the pilot series of fuel briquettes with binders of potato starch and molasses as well as with the
addition of wooden biomass were produced. Briquettes with starch accomplished the minimal quality requirements, however
attempts to use cheaper binder, that is the molasses, failed. The addition of biomass in the amount of not greater than the
20% by weight of blend enabled to indicators change of pollution emissions make smaller in the combustion tests. Produced
solid fuel had a value of energy great enough in order to use them as the alternative fuel to the burn in industrial boilers and
in individual as well.
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Streszczenie

Badania pilotazowe utylizacji mutéw wegla do produkcji brykietéw paliwowych

W artykule przedstawiono wyniki prac badawczych z pilotazowych préb przetworczych drobnoziarnistych frakcji wegla
kamiennego w celu wytworzenia wtérnego paliwa statego. Materiatem do badan byly muty powstajace w zaktadzie przerdbki
wegla kamiennego kopalni Lubelski Wegiel ,Bogdanka” S.A. Utylizacja polegata na ich scalaniu w jednorodne bryly w prasie
walcowej metodg brykietowania. Badania obejmowaty procesy ujednorodnienia materiatu, dobér parametréw scalania w
brykieciarce walcowej oraz analize jako$ci brykietdw. Wykonano testy wytrzymato$ciowe, wodoodporno$ci oraz ocene ciepta
spalania wraz analizg popiotow ze spalania brykietéw. Wykorzystujac istniejacq linie technologiczng wyprodukowano
pilotazowe serie brykietow paliwowych zawierajacych lepiszcza na bazie skrobi ziemniaczanej i melasy oraz z dodatkiem
biomasy z drzew liSciastych. Brykiety ze skrobig spetniaty minimaine wymogi jakoSciowe, natomiast préby zastosowania
tanszego lepiszcza w postaci melasy nie powiodly sie. Dodatek biomasy w ilosci nie wiekszej niz 20% masy mieszanki
umozliwit zmniejszenie wskaznikow zanieczyszczen w probach spalania. Stwierdzono, ze wyprodukowane paliwa majg
wystarczajaco duza warto$¢ energetyczng, aby zastosowaé je jako alternatywne paliwo do spalania w przemystowych
kottach grzewczych oraz w kottach indywidualnych.

Stowa kluczowe: utylizacja, mut wegla, lepiszcza, biomasa, brykiety, paliwo.

1. Wprowadzenie

Do zagospodarowania wielu drobnoziarnistych odpadéw produkcyjnych wymagana jest ich przerdbka do postaci
kawatkowej. Waznym elementem procesu przerdbczego jest przygotowanie mieszanki (ujednorodnienie,
dodanie lepiszcza), a nastgpnie jej formowanie w prasie pod naciskiem mechanicznym [2]. Uformowane
brykiety powinny mie¢ duza odpornos¢ mechaniczna uniemozliwiajaca ich rozkruszenie w transporcie,
rozladunku, przepakowaniu do workow itp. [5]. Stanowig one substytut surowcoéw naturalnych i1 s3
wykorzystywane zarowno w przemysle, jak i w gospodarstwach domowych.
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W artykule przedstawiono wyniki prac badawczych dotyczacych prob przemystowego wytwarzania paliw z
energetycznych materialow ziarnistych. Wykorzystano muly i mialy powstajace podczas przerobki wegla
kamiennego w zakladzie produkcyjnym na terenie kopalni w Bogdance stanowiace drobnoziarniste frakcje
odpadowe.

Odpady gornictwa wegla kamiennego, zwane réwniez odpadami powgglowymi, wytwarzane w procesach
wydobycia, wzbogacenia i przetwarzania kopalin sg produktami ucigzliwymi do zagospodarowania [6]. Znaczne
ilosci drobnoziarnistych odpadéw weglowych sa sktadowane w osadnikach lub w wyrobiskach goérniczych.
Zawilgocony 1 niskokaloryczny mul weglowy jest szczegélnie klopotliwym materialem w  transporcie,
wyladunku i procesie spalania. Podejmuje si¢ proby zagospodarowania tych odpadéw przez wzbogacanie
metodami fizycznymi i fizykochemicznymi dla uzyskania wysokoenergetycznych koncentratow [3].

Wielu badaczy wskazuje na mozliwos¢ stosowania brykietowania mutéw wegla dla uzyskania wyrobow
wykorzystywanych jako no$niki energii w obiektach energetycznych [3, 6, 11, 14]. Brykietowanie jest ztozonym
procesem przebiegajacym odmiennie dla réznych rodzajow materiatdw drobnoziarnistych. O efekcie
brykietowania osrodka sypkiego decyduja m.in. takie czynniki, jak: mikrotwardo$¢ i wilgotno$¢ materiatu, sktad
ziarnowy, wspotczynniki tarcia zewngtrznego i wewngtrznego oraz nacisk jednostkowy stempla matrycy
formujacej [10, 12, 16]. Niektorzy badacze stwierdzili jednak, ze na uzyskanie prawidlowych brykietow wickszy
wplyw ma rodzaj materialu i sposob jego przygotowania, niz konfiguracja i parametry ukltadu zageszczania [8,
15].

Wegiel drobnoziarnisty nalezy do materialdow wykazujacych mata podatno§¢ na scalanie w prasach do
brykietowania. Pozadane sa wiec dzialania majace na celu zmiange wlasciwos$ci tego materiatu [13]. Dzialania
takie podjeto np. do produkcji paliw przez brykietowanie mieszanki wegla z koksikiem wraz z dodatkiem
lepiszcza wielosktadnikowego [17]. Komponent wigzgcy zawieral zhydrolizowana make, melas¢ oraz
rozcienczony kwas fosforowy, petigcy role utwardzacza. Przygotowang mieszanke zageszczano w prasie
walcowej uzyskujac brykiety. Wyroby te nastepnie suszono i kondycjonowano, co powodowato utwardzenie
lepiszcza oraz uzyskanie zwartych brylek paliwa do spalania w kotlach energetycznych w indywidualnych
gospodarstw domowych i obiektach komunalnych.

Drobnoziarniste odpady weglowe mieszane sa rowniez z biomasa do bezposredniego wspotspalania [9], albo
przez formowanie w prasach brykietujacych do uzyskania alternatywnych paliw statych [2, 13].

2. Material i metodyka badan

Do prob technologicznych wybrano drobnoziarniste frakcje wegla z procesow przerdbki wegla kamiennego w
Zaktadzie Przerobki Mechanicznej Wegla w Kopalni Wegla Kamiennego ,,Bogdanka”. Podstawowym
produktem zaktadu przerdbczego sg mialy weglowe o kalorycznosci 20-23 MJ/kg stanowigce ok. 86%
produkcji. W pierwszej kolejnosci z odpadéw sg usuwane zanieczyszczenia ztomu, drewna i kamieni. Nastepnie
wegiel jest kierowany do klasyfikacji wstepnej, gdzie wydziela si¢ klasy ziarnowe: 200-20 mm, 20-1,5 mm
oraz 1,5-0,0 mm [1].

Surowce po odwodnieniu sg kierowane do zbiornikéw odpadéw a odwodniony koncentrat do zbiornikow miatu
weglowego. Wody poptuczkowe kierowane sg do klasyfikacji w zespotach hydrocyklonéw. Zageszczone i
odilone muly weglowe (wylewy) po odwodnieniu na filtrach prézniowych sa kierowane do zbiornikow miatu
weglowego, natomiast zailone muty (przelewy) po zaggszczeniu w osadnikach promieniowych i odwodnieniu na
taSmowych prasach filtracyjnych sa kierowane do gospodarczego wykorzystania lub do zbiornikéw odpadow.
Wilgotno$¢ odwodnionych mutéw i miatlow magazynowanych w zbiornikow wynosita okoto 12%.

Badania nad wykorzystaniem mutéw wegla do produkcji brykietow paliwowych prowadzono w trzech etapach:
1) przygotowanie materiatu,

2) formowanie w brykieciarce walcowej,

3) ocena jakoSci brykietow.

Przygotowanie materiatu do scalania obejmowato ujednorodnienie struktury, dodanie lepiszcza organicznego
oraz doktadne mieszanie. W tracie mieszania korygowano zawarto$¢ wody, aby zapewni¢ prawidtowa
aglomeracj¢ ziaren mieszanki w matrycy formujacej. Mieszanie prowadzono elektryczng mieszarka topatkowa o
konstrukcji pionowej, dodajac do odpaddéw lepiszcza. Przygotowano nastepujace partic mieszanek wegla (tab.
2.1):
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1) zmelasa,

2) ze skrobig ziemniaczana,

3) zmelasg i skrobig acznie,

4) zrozdrobniong biomasg drzewng,

5) zrozdrobniong biomasg drzewng oraz melasg.

Tabela 2.1. Materiaty przygotowane do prob brykietowania

Nr Udziat Wilgotno$é
Rodzaj materiatu Rodzaj lepiszcza Lepiszcza Mieszanki
testu
[% wag.] [% wag.]
1 |Mutl wegla kamiennego melasa 10,0 25,5
2 |Mut wegla kamiennego melasa + skrobia (1:1) 10,0 24,8
3 |Mut wegla kamiennego skrobia 8,0 24,0
4 |Mut wegla kamiennego + biomasa drzewna melasa 8,0 24,5
5 |Mut wegla kamiennego + biomasa drzewna brak - 25,0

Czas mieszania poszczegélnych komponentow wynosit okoto 3 minuty. Dobrano go eksperymentalnie za
pomocag mikrowskaznikow. Uzyto czastek zelaza o jednakowych rozmiarach, pokrytych barwnikami
spozywczymi. Dodajac porcje mikrowskaznikéw przed procesem mieszania mozna szybko i matym kosztem
zweryfikowa¢ homogenizacj¢ mieszanki. Stopien zmieszania oceniono obliczajac udzial czasteczek
mikrowskaznikow w produkcie koncowym, uzywajac mikroskopu i programu MicroScan for Windows. Program
ten umozliwia obrobke pobranego obrazu mikroskopowego przez ustawienie jasnosci, kontrastu badz nasycenia.
Wykorzysta¢ mozna zestaw funkcji filtrujacych, arytmetyczno-logicznych, poprawy kontrastu i segmentacji.
Umozliwia to pomiary wielkosci geometrycznych i obliczenie wielkosci $rednich, a takze pol powierzchni i
obwodu czasteczek. Stwierdzono, ze wydtuzenie czasu mieszania powyzej 3,5 minuty nie jest korzystne, gdyz
skutkuje mniejszym zmieszaniem poszczeg6élnych sktadnikow.

Gotowe mieszanki kierowano podajnikiem tasmowym do prasy walcowej. Stosowano prase whasnej konstrukcji
o poziomym uktadzie walcow roboczych z symetrycznie rozmieszczonymi wglgbieniami, stanowigcymi matryce
formujace (rys. 2.1), do ktorych podawano material w sposob ciagly z zasobnika grawitacyjnego. Prase te¢
charakteryzowaty nastepujace parametry:

e predkos¢ obwodowa walcow, v, = 0,3 m/s,
® szczelina miedzy walcami, a = 1,2 mm,

e sila docisku walca, P,, = 400 kN,

e moment obrotowy, M, =19 kNm,

e wydajnos¢, W, = 800 kg/h,

® Srednica walcOw roboczych, D = 500 mm,
® liczba rzedow wglebien formujacych, n =7,
® liczba wglebien w jednym rzedzie, k = 22.

Uzyskano brykiety osiowosymetryczne o objetosci okoto 50 cm® (rys. 2.2). Brykiety te bezposrednio po
uformowaniu zawieraty ok. 25% wody i dosuszano je gorgcym powietrzem w suszarce tunelowej. Na rysunku
2.3 przedstawiono schemat stosowane;j linii technologicznej do przemystowej produkcji brykietow paliwowych.
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Rys. 2.1. Uktad walcoéw roboczych w brykieciarce ~ Rys. 2.2. Brykiety z mutéw weglowych
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Rys. 2.3. Schemat linii produkcyjnej brykietow: 1 — zbiornik wegla, 2 — zbiornik lepiszcza, 3 — mieszarka
§limakowa, 4 — przenoénik tasémowy, 5 — zbiornik posredni, 6 — przenos$nik $limakowy, 7 — brykieciarka
walcowa, 8 — separator, 9 — przeno$nik do zawrotu odsiewu, 10 — przenosénik tasmowy dosuszania brykietow, 11
— suszarka tunelowa, 12 — kontener na brykiety

Do kosza zasypowego mieszarki $limakowej (3) podawany jest ujednorodniony odpad wegla (1) oraz lepiszcze
ze zbiornika z mieszadtem (2). Usredniona mieszanka jest transportowana do zbiornika posredniego (5), skad
przeno$nikiem §limakowym (6) jest dostarczana do prasy walcowej (7). Brykiety po odsianiu na ruszcie
separatora (8) sa transportowane przenos$nikiem tasmowym (10) do suszarki tunelowej (11). Oddzielone od
brykietow podziarno jest zawracane przenosnikiem kubetkowym (9) do kosza zasypowego brykieciarki
walcowej. Dosuszone i schtodzone brykiety sg transportowane do kontenera sktadowego Iub workéw typu big-
bag (12).

Ostatnim etapem procesu wytworczego byla ocena jakosci brykietow z uwzglgdnieniem wymogow srodowiska.
Wykonano testy odporno$ci mechanicznej i wodoodpornosci, okreslono warto$¢ ciepta spalania oraz emisje
pytow do atmosfery podczas spalania w kottach energetycznych. Sprawdzono ponadto sktad chemiczny
podstawowych zwigzkow pozostajacych w popiele po spaleniu brykietow.
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Oceny wytrzymato$ci mechanicznej brykietow dokonano na podstawie nast¢pujacych testow:
1) testu zrzutu grawitacyjnego,
2) testu Sciskania.

Odporno$¢ brykietu na zrzut grawitacyjny oceniano przez procentowy ubytek masy po trzykrotnym zrzuceniu
porcji brykietéow z wysokosci 2,0 m na stalowa ptyte o grubosci 20 mm. Po kazdym zrzucie przesiewano probki
przez sito o wymiarach oczek 8§ x 8 mm, ktére stanowig dopuszczalne minimalne wymiary brykietow
przeznaczonych do utylizacji [2].

Testy $ciskania brykietéw wykonano wykorzystujac maszyne wytrzymatosciowa Zwick100. Polegaly one na
$ciskaniu walcowego krazka umieszczonego ptasko miedzy glowicami urzadzenia badawczego, az do momentu
jego uszkodzenia. Podczas procesu $ciskania rejestrowano zalezno$¢ nacisku jednostkowego stempla od jego
przemieszczenia.

Duza wytrzymato$¢ zapewnia prowadzenie mechanicznego zatadunku, transportu oraz roztadunku brykietow
bez obawy o ich rozkruszenie. W przypadku testu zrzutu grawitacyjnego wymagana minimalna odporno$é
powinna wynosi¢ co najmniej 90%, a w przypadku testu $ciskania warto$¢ nacisku jednostkowego niszczacego
brykiet powinna wynosié¢ powyzej 1,0 MPa [2].

Badania wodoodpornosci brykietow polegaty na catkowitym ich zanurzeniu w wodzie i okresleniu
procentowego ubytku ich masy w czasie. Wodoodpornos$¢ brykietow uznano za dobra, gdy ubytek masy nie
przekraczal 10% po dziesigciu minutach catkowitego zanurzenia.

Oznaczenie wartosci energetycznej brykietow przeprowadzono w kalorymetrze, zgodnie z procedura zawartg w
normie PN-EN 14918 2010. Polega ona na catkowitym spaleniu probki paliwa w atmosferze tlenu pod
ci$nieniem, w bombie kalorymetrycznej zanurzonej w wodzie, oraz na pomiarze przyrostu temperatury tej wody.
Cieplo spalania paliwa jest wyliczane w sposdb automatyczny i przedstawione na cyfrowym wyswietlaczu
kalorymetru.

Emisje pylow do atmosfery podczas spalania brykietow paliwowych okreslono w warunkach zblizonych do
panujacych przy spalaniu w konwencjonalnym piecu centralnego ogrzewania. Strumien gazoéw spalinowych
wydostajacych si¢ z pieca mierzono za pomocg analizatora spalin. Analizator ten jest wielofunkcyjnym
urzadzeniem wyposazonym w czujniki elektrochemiczne gazow: O, CO, NO, SO, NO, oraz czujnik
podczerwieni do pomiaru CO,. Wyniki analiz spalin byly zbierane przez caly okres pomiarowy, a nastgpnie
przetwarzane przy wykorzystaniu programu komputerowego.

Sktad chemiczny popiotu ze spalania brykietow paliwowych oznaczono metoda spektrometrii fluorescencji
rentgenowskiej (XRF — X-Ray Fluorescence Spectroscopy).

3. Wyniki badan

Po wytworzeniu kolejnych serii brykietow pobierano proby do badan wytrzymalosciowych zar6wno
bezposrednio po opuszczeniu suszarki (§wieze), jak i sezonowane (tab. 3.1).

W pilotazowych probach przemystowych nie uzyskano zwartych brykietow weglowych z lepiszczem
melasowym, gdyz ich parametry wytrzymato$ciowe byly ponizej wymaganego minimum. Dodatkowo przy
duzym udziale tego lepiszcza znacznie zwigkszyly si¢ opory tarcia w elementach roboczych oraz transportowych
maszyn.

Brykiety z lepiszczem dwuskladnikowym (melasa i skrobia) takze nie spelnialty minimalnych wymogow
wytrzymatosciowych. Dobre rezultaty uzyskano natomiast dodajac lepiszcze na bazie skrobi ziemniaczane;.
Wytrzymato$¢ uzyskanych z tej mieszanki brykietow spetniala wymagane kryteria w testach $ciskania oraz zrzutu
grawitacyjnego (tab. 3.1).
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Tabela 3.1. Wyniki testow wytrzymatosciowych brykietow paliwowych

Maksymalny nacisk | Odporno$¢ na zrzut
Sktad brykietu . stempla w tescie grawitacyjny
Udziat §ciskania [MPa] [9%]
Lp. lepiszcza
. - -
o . [owag.l | et | Prykiet |y yier| Drykiet
rodzaj materiatu lepiszcze Swics sezonowany Swics sezonowany
Yl (14 dni) Y1 (14 dni)
1 |Mut wegla kamiennego melasa 10,0 0,51 0,57 69,7 70,2
2 |Mut wegla kamiennego me'asa(‘lfls)kmb'a 100 | 081 088 | 797 | 811
3 |Mut wegla kamiennego skrobia 8,0 2,59 3,22 96,5 97,0
Mul wegla kamiennego
4 + 20% biomasy drzewnej melasa 8,0 1,91 2,47 95,0 96,1
Mul wegla kamiennego
S |+ 20% biomasy drzewnej B B 187 2,45 9.2 9.9

Pozytywne rezultaty uzyskano takze w probach produkcji biobrykietow z mutu wegla kamiennego z 20-
procentowym dodatkiem biomasy drzewnej oraz 8-procentowym dodatkiem melasy. Parametry
wytrzymato§ciowe biobrykietdow z dodatkiem melasy sa poréOwnywalne z parametrami biobrykietow
bezlepiszczowych (tab. 3.1). Dodawanie zatem do mulu weglowego lepiszcza z melasy okazalo si¢ zbgdne.
W dalszych testach okreslono parametry uzytkowe dwoch rodzajow brykietow weglowych — z dodatkiem
lepiszcza na bazie skrobi oraz z dodatkiem biomasy drzewnej (tab. 3.2).

Tabela 3.2. Parametry uzytkowe brykietow paliwowych

Paramer JeciOStki | 50 tkiom skrobi |z dodatkiem 20% biomasy

Gestos¢ whasciwa kg/m® 1220 1100

Ciepto spalania kJ/kg 23675 21520
Zawarto$¢ wody % 3,8 4.3

Zawartos¢ czgsci lotnych % 27,3 425

Zawartos$¢ popiotu % 12,2 8,6

Zawartos¢ siarki % 0,6 0,5
Temperatura spiekania popiotu °C 970 960
Temperatura migkniecia popiotu °C 1390 1370
Wodoodpornosé min. 10,0 11,0

Ciepto spalania brykietow weglowych z dodatkiem skrobi osiagato warto$¢ w zakresie 23—24 MJ/kg, natomiast
dla brykietow z dodatkiem 20% biomasy wynosito 21-22 MJ/kg. Biobrykiety charakteryzuja si¢ mniejsza
zawarto$cig popiotu oraz siarki.

Wodoodpornos¢ testowanych brykietow wynosita 10—11 minut i jest wystarczajaca dla ich krétkoterminowego
sktadowania w warunkach naturalnych. Nie zalecany jest jednak dluzszy czas sktadowania bez zadaszenia, albo
transport na dalsze odleglosci w odkrytych pojemnikach.

Sprawdzono, czy wlasciwosci wytrzymato§ciowe uzyskanych wyrobow ulegaja zmianie w trakcie sezonowania
w pojemnikach. Pomiary nacisku jednostkowego w tescie osiowego $ciskania wykonano po 1, 4, 11, 28, 40, 60
1 90 dobach od wytworzenia brykietow (rys. 3.1).
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Rys. 3.1. Wplyw czasu sezonowania na wytrzymato$¢ brykietow

Stwierdzono, ze sezonowanie brykietow wptywa korzystnie na podwyzszenie ich odpornosci mechanicznej juz
po 4 dniach od wyprodukowania. Dobre wlasciwosci mechaniczne brykietow utrzymuja si¢ przez dwa miesigce
od daty produkcji, a nastgpnie ich odporno$¢ zmniejsza sie.

Proces spalania w piecu komorowym przeprowadzono w temperaturze 900-930 °C, Strumien gazoéw
spalinowych wydostajacy si¢ z pieca badano w sposob ciagly. Okreslono:

® sumg tlenkow azotu — NO,,

® zawarto$¢ dwutlenku siarki — SO,,
e zawartos¢ tlenku wegla — CO,

® zawartos¢ dwutlenku wegla — CO,,
® zawartos$¢ siarkowodoru — H,S.

Wyniki pomiaréw emisji zanieczyszczen do atmosfery podczas spalania brykietow w kottach energetycznych
matej mocy w zaleznosci od udzialu biomasy (w zakresie od 0% do 30%) pokazano na rysunkach 3.2 — 3.6.
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Rys. 3.2. Zmiany zawartosci tlenkéw azotu
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Rys. 3.4. Zmiany zawartosci tlenku wegla
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Rys. 3.6. Zmiany zawartosci dwutlenku wegla
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Rys. 3.5. Zmiany zawartosci siarkowodoru

Dodatek biomasy w ilosci nieprzekraczajacej 20% masy mieszanki nieznacznie zmienit wartosci wskaznikow
zanieczyszczen gazow spalinowych w procesie spalania. Emisja tlenkéw azotu, dwutlenku siarki i dwutlenku
wegla zmniejszyla si¢ wraz z udzialem biomasy w brykietach, natomiast emisje tlenku wegla i siarkowodoru
zwigkszyly si¢ w poréwnaniu do emisji powstalych przy spalaniu brykietow weglowych.

Sktad chemiczny popiotu ze spalania obu rodzajow brykietow paliwowych rowniez nie byl znaczaco
odmienny. Wyraznie widoczne bylto jedynie zmniejszenie zawartosci krzemiané6w w popiele ze spalania

biobrykietow (tab. 3.3).

Tabela 3.3. Sktad chemiczny popiotu ze spalania brykietow paliwowych

Procentowa zawarto$¢ zwigzku w popiele ze spalania:
Rodzaj zwigzku chemicznego brykietow weglowych brykietow weglowych
z dodatkiem skrobi z dodatkiem 20% biomasy
Sio, 55,22 49,97
Al,O3 30,04 28,52
Fe O3 6,21 6,09
K,O 2,98 3,51
Ca0o 1,66 2,50
MgO 1,46 1,93
P,0s 0,59 0,90
Inne 1,84 5,58

Nalezy mie¢ na uwadze, ze podany sktad chemiczny popiotow z brykietow w duzym stopniu zalezy od zrodta
biomasy dodanej do wegla oraz sposobu i typu urzadzenia do spalania.
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4. Podsumowanie

Badania wykazaty, ze dla uzyskania prawidlowych brykietow znaczny wptyw ma dobor wilasciwego lepiszcza
oraz zapewnienie odpowiedniej wilgotnosci materiatu. W testowanej linii technologicznej z prasa walcowa
uzyskano wytrzymate brykiety z mulow wegla kamiennego dodajgc lepiszcze na bazie skrobi ziemniaczanej w
ilosci ok. 8% masy mieszanki oraz doprowadzajac ja do wilgotno$ci 24-25%. Uzyskane brykiety o duzym
uwodnieniu wymagaly termicznego dosuszenia, a nastgpnie sezonowania w pojemnikach lub workach, dzieki
czemu polepszyly si¢ ich wlasciwosci mechaniczne. Ze wzgledu na wysoka ceng lepiszcza skrobiowego podjeto
proby jego zastgpienia innymi dodatkami.

Zastosowanie tanszego lepiszcza w postaci melasy nie powiodlo si¢, gtownie ze wzglgdu na zbyt mate naciski w
strefie formujacej brykiety. Zwigkszenie sity docisku materialu w istniejacym ukladzie zaggszczania wymaga
wprowadzenia zmian konstrukcyjnych stosowanej brykieciarki. Z literatury wynika, ze mozliwa jest stosunkowo
prosta modyfikacja sposobu zageszczania materiatu w prasie walcowej przez zastosowanie zasilania
wymuszonego (np. slimakowego) materialu w leju zasypowym, dzigki czemu zwigkszy si¢ gesto$é masy
podawanej do strefy formujacej brykiety [4, 7, 18].

Dodatek biomasy drzewnej do mulu wegla kamiennego umozliwit wytworzenie w prasie walcowej
prawidlowych brykietoéw, nawet bez udzialu dodatkowego lepiszcza. Zawarto$¢ biomasy powinna wynosi¢ nie
wigcej niz 20% masy mieszanki, co zapewnia wystarczajaca odporno$¢ mechaniczng oraz zadowalajaca wartos¢
energetyczng wytwarzanego paliwa formowanego. Brykiety te maja dobra wodoodporno$é, ale zaleca sie¢
stosowanie zadaszenia podczas ich dtuzszego sktadowania.

Wytworzone brykiety z odpadow weglowych mozna zastosowac¢ jako paliwo wtorne do spalania w
przemystowych kottach grzewczych oraz w gospodarstwach indywidualnych. Uwzgledniajac oddziatywanie na
srodowisko, dodatek biomasy poprawitl wilasciwosci paliwa. Podczas spalania zmniejszyly si¢ emisje
szkodliwych substancji do atmosfery, oraz pozostaly mniejsze ilo$ci popiotéw w palenisku. Brykiety z biomasg
stanowig zatem warto$ciowy produkt handlowy.
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