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1. Uvod

S klesajucimi zasobami fosilnych energetickych zdrojov rastie tlak na upravu
odpadu a jeho nasledné vyuZitie ako potencialneho zdroja energie. Vhodnou upravou
vacsiny organickych odpadov je mozné ziskat palivo ako nahradu za fosilne paliva.
Priaznivy vplyv spafovania biomasy na Zivotné prostredie spocCiva vtom, Ze
v porovnani s klasickymi fosilnymi palivami vznika vyrazne mensie mnozstvo emisii.

Podiel obnovitelnych zdrojov v energetickej bilancii napr. SR je skuto¢ne velmi
nizky a nezodpoveda nasim podmienkam. Podiel biomasy na celkovej spotrebe
energie v SR predstavuje len asi 0,16 %. V niektorych krajinach je to 12 - 18 %,

pricom tento vysledok bol dosiahnuty za menej ako 10 rokov, [1].

2. Realne technolégie zhutnovania
Medzi zname technoldgie zhutriovania zaradujeme briketovanie, peletovanie a

kompaktovanie. Vyslednymi produktmi technoldgii su brikety, pelety a granule.
Rozdelenie strojov pre jednotlivé technoldgie zhutfiovania je zrejmé z obrazku 1.
Kvalita produktu / vylisku zavisi od technologie lisovania, vlastnosti lisovaného
materialu a od redlnych podmienok pri lisovani. PoZiadavky na rozmerove,
mechanické vlastnosti, chemické zloZzenie a emisie su definované normou DIN 51731,
resp. O-NORM 7135. Spoloénym znakom v3etkych produktov je vysoka hustota (>
1kg.dm™) a pevnost, rovhomerné a dlhodobé horenie. V&etky produkty je mozné
spalovat’ v otvorenych systémoch spalovania bez hrozby vybuchu.

V sucCasnosti aplikované technolégie zhuthovania maju uzko viazany produktovy
rad avyznacuju s mnozstvom Specifik a teda aj nevyhod. Ak chceme navrhnut
moderny zhutfiovaci stroj pre optimalnu velkost a tvar vylisku, je potrebné skibit

vyhody znamych technoldgii (obr.2) a na minimum eliminovat ich nedostatky.
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Obr. 1. Rozdelenie strojov pre jednotlivé technolégie zhutfovania

FELETCWANIE
peletky

wysoka

zhutfovanie bez alebo = pridanim pojiva
autematizdcia v procese spalovania
nizky pomer prikenu ku v¥konu
rovnormermé zatafenie strojo
produktivita

ZHUTHNOWVACIE

WMODERME

Wilisok

ZARIADENIE

vohodng pemer povrehu ko oabjemu
vipdr# v procese zhutfowvania
wysokd pewvnost wilisku

jednoduchd kenZtrukeia
jednoduchd OdrZba

autormatizédcia v procese spalovania

moZnest zmeny vikonu
malé zatafenie strojo

jednoduchd konEtrukcia
jednoduchd GdrZba

BRIKETOWVANIE
brikety

Obr. 2 Vyhody jednotlivych technologii

KOMPARKTOVAMNIE
wliskoy

Kolenopakowvé



3. Vyskum v oblasti zhutfiovania biomasy

Statny vyskumny Ustav drevarsky v Bratislave (dnes Vyskumny Ustav dreva a
celulézy) realizoval v 80-tych rokoch Statnu ulohu zameranu na zhutfovanie drevnej
biomasy. Dosiahnuté vysledky su predmetom opatovnych analyz.

V suCasnosti sa zhutiovaniu réznych zmesi uhlia, koksu a fytosurovin
intenzivne venuju v Ustave geotechniky SAV Kosice, [2]. Predmetom vyskumu je
lisovanie réznych materialov a hfadanie optimalnych tvarov vyliskov.

V roku 2000 bola na TU KoSice rieSena diplomova praca [3] s ciefom navrhnut
zhuthovacie zariadenie na drevnu biomasu. Ide o systém lisovania medzi rotujucimi
valcami, s naslednym =zaradenim razidiel. Razidla maju dotvorit vysledny tvar
predzhutneného materialu, ktory sa predtym zlisoval do tvaru pasu medzi rotujucimi
valcami.

Intenzivne sa procesu zhutrfiovania venuju v Polsku. Firma KOMAG vyvinula v
80-tych rokoch novy princip briketovacieho lisu — extrudéra, ktory pracuje s dvoma
proti sebe sa otaCajucimi zavitovkami, [4]. Boli vyrobené dve modifikacie stroja. Prvy
s rovnobeznymi osami zavitoviek, druhy s osami mierne réznobeznymi. Vysledky
skusok boli vefmi uspokojivé, ale vyskum bol v dbsledku nedostatku financii
nasledne zastaveny. Podobne Akademia Gorniczno-Hutniczna v Krakove vyvinula

stroj na vyrobu granul.

4. Vyskum realizovany na katedre vyrobnej techniky SjF STU v Bratislave
Na katedre vyrobnej techniky SjF STU v Bratislave prebieha vyskum
technologie zhutriovania uz viac ako 5 rokov. Na katedre bol vyvinuty doposial na
Slovensku jediny sériovo vyrabany briketovaci stroj BZ 50 —280. Posledné dva roky
sa orientujeme na vyvoj optimalneho rozmeru a tvaru vylisku, ako aj na vyvoj
zhutriovacieho stroja pre produkciu nového tvaru vyliskov. Pri sumarizovani vyhod
opisanych vyliskov boli Specifikované poziadavky na tvar a rozmer optimalneho
vylisku, [5], [6]. Optimalny vylisok je charakterizovany:
e vhodnym pomerom povrchu k objemu zabezpecit optimalny proces spalovania
vylisku, ako aj minimalne opotrebovanie funkénych pléch zhuthovacich strojov.
e dostatoCnou tlakovou vydrzou po zhutneni vylisku, ktora zabezpecCi potrebnu
funkciu ligninu ako spojiva,

e minimalnym prikonom stroja s ohfadom na jednotku vykonu,



e mensSou citlivostou technoldgie lisovania na druh materialu, frakciu a vlhkost,
moznost variabilnej zmeny vykonu stroja,
e vhodnym tvarom vylisku zabezpecujucim moznost' jeho automatizovanej dopravy.
Optimalnym vyliskom z hladiska tvaru je gula, obr. 5a. Sledovany pomer povrchu
vylisku k jednotkovému objemu je minimalny, (P=5). Ztoho vyplyva nizke
opotrebovanie funkénych pléch a vhodny spésob horenia. Gufa ma optimalny tvar aj
z hladiska automatizovaného transportu vyliskov. Problémom je vyroba tohoto tvaru.
Na klasickych kompaktovacich strojoch je probléem zabezpedit' ,vydrz® vylisku pod
tlakom pri jeho chladnuti. Len o nie€o vacsi pomer povrchu vylisku k objemu ma
prienik dvoch valcov (P=6,23), obr. 5b. Vylisok je taktiez vhodny pre automatizovany
transport. Naviac ostré hrany v prieniku valcov zabezpecuju lepSie zahorievanie

vylisku. Pri uvedenom tvare vylisku je uz mozné riesit fazu vydrze.

Obr. 5 Nové tvary vyliskov [4], [5]. a) gufovy vylisok, b) prienik dvoch valcov

V priamej suvislosti s cielmi ulohy bol vroku 2001, [7] odsku$any testovaci
prototyp peletovacieho stroja, zalozeny na principe lisovania medzi rotujucimi valcami.
Stroj mal pohananu vnutornu lisovaciu kladku, a nie vonkajSi lisovaci prstenec. Toto
usporiadanie pohonu sa neosvedcilo. V su€asnosti je v Stadiu rozpracovania stroj,
ktory bude mat pohanany vonkajSi prstenec, [8] obr. 6. K zhutfiovaniu dochadza
medzi valcami na vnutornej strane. Tvar vylisku a konstrukcia stroja umoznuje rieSit
aj problém ,vydrze® takzvanou kalibraCnhou zénou. Teplota potrebna pri lisovani je
dosahovana trenim. Uvazované zariadenie ponuka charakteristiky lisovacieho

procesu blizke k idealnemu procesu pre vyrobu kvalitného vylisku z drevného odpadu.
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Obr. 6. Pohlad na novu konstrukciu zhuthiovacieho stroja
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