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Cielom tohto prispevku je prezentovat vysledky vyskumu definovania
zdkladnych vztahov medzi technologickymi a materidlovymi parametrami
pocas zhutiovania slnecnicovych Supiek. Vo vSeobecnosti je proces
zhutiiovania ovplyviiovany viacerymi parametrami, ktoré vyznamne
ovphviuju aj vyslednu kvalitu vyliskov. Tieto parametre ovplyviuju jednak
proces samotnej upravy a spracovania slnecnicovych supiek, zhutiiovanie,
ale aj energetické zhodnocovanie vyliskov zo slnecnicovych Supiek. V
pripade zhutitovania sinecnicovych Supiek je zakladnym problémom
charakter materialu, jeho zlozenie a Struktura. Preto je velmi doleZitou
vyskumnou ulohou definovat' vzdjomné vztahy medzi ovplyviujicimi
parametrami a kvantifikovat' ich vplyv na vyslednu kvalitu vyliskov.
Hlavnym cielom vyskumnej ulohy je stanovit vplyv lisovacieho tlaku, vplyv
lisovacej teploty a vplyv velkosti vstupnej frakcie na vyslednu kvalitu
wliskov. Vysledky vyskumu prezentované v predlozenom prispevku boli
ziskané jednoosovym lisovanim na vertikalnom experimentalnom stende a
taktiez lisovanim prostrednictvom peletovacieho lisu s dokovou matricou.
Vplyv uvedenych parametrov bol vyhodnocovany vzhladom k vyslednej
hustote vyliskov, co je jedene zo zdkladnych ukazovatelov kvality vyliskov.
Taktiez bola stanovena dilatacia vyliskov. Stanovenie vzajomnym interakcii
medzi  ovplyviwjucimi  parametrami  poukazuju na  doleZitost a
opodstatnenost’ realizovaného vyskumu, jednak z pohladu produkcie
wliskov ale aj z pohladu navrhu konstrukcie zhutiiovacich strojov.

KPacové slova: biomasa, fytomasa, slneCnicové Supky, zhutiiovanie, hustota vyliskov,
lisovacti tlak, lisovacia teplota, vel'kost’ frakcie

1 Uvod

V réznych projektoch je mozné sa stretntt’ aj s rdznymi druhmi lisovanych materialov a
konstrukcie zhutiovacich strojov musia byt schopné dany material zhutnit. S rozvojom
technologie energetického zhodnocovania biomasy a s postupnym zniZovanim mnoZstiev
vyuziteI'nej drevnej biomasy, rastu aj poziadavky na spracovanie inych druhov biomasy, napr.
rozne druhy fytomasy [8]. Cielom prezentovanej expertnej analyzy je na zaklade teoretickych
znalosti a na zéklade realizovanych experimentov definovat’ vplyv technologickych
parametrov technologie zhutiovania a vplyv mechanickej upravy zhutiiovaného materidlu
(slnecnicové Supky) na vyslednt kvalitu vyliskov. Tieto ciele si priamo viazané na
poziadavky z praxe, odkial’ bola poziadavka ndvrhu vhodného technologického postupu pre
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zhutiiovanie slne¢nicovych Supiek. Kazdy druh lisovaného materialu ma svoje Specifické
vlastnosti a chemické zlozenie a kazda aj mald zmena vlastnosti lisovaného materidlu moze
ovplyvnit' vyslednti kvalitu vyliskov [4]. Roznorodost’ vlastnosti lisovaného materialu si
vyzaduje rozne podmienky a nastavenie technoldgie zhutiiovania. Z ddvodu néavrhu
ekonomicky efektivneho spdsobu spracovania biomasy je nutné poznat’ a stanovit’ optimalne
parametre pre zhutfiovanie, vzhl'adom na lisovany druh materialu [4]. Na druhej strane, st
platné technické normy pre hodnotenie kvality vyliskov z biomasy a tieto musia byt
dodrzané. Kvalita vyliskov je podla platnych technickych EN noriem [12, 13] posudzovana
na zaklade stanovenych mechanickych ukazovatelov kvality (sypna hustota, mechanicka
odolnost’, merna hmotnost’, atd. ) a chemicko-termickych ukazovatelov kvality (vlhkost,
spalné teplo, atd’.).

Zékladnym cielom je definovat a stanovit velkost vplyvu technologickych a
materidlovych parametrov na vyslednu kvalitu vyliskov a dilatidciu vyliskov, a na zéklade
uvedeného bolo nevyhnutné postup riesenia rozdelit’ do nasledujucich logickych celkov:

1.) Analyza vlastnosti zhutiiovaného materialu - slneénicovych Supiek.

2.) Experimentalny vyskum zhutiovania slne¢nicovych Supiek - do formy vyliskov.
3.) Poloprevadzkové skusky peletovania slne¢nicovych Supiek - formy peliet.

4.) Experimentalne testovanie a overenie vlastnosti vyliskov a peliet.

2 Sledované zavislé premenné - parametre

Na zéklade skusenosti, ktoré mame z predchadzajucich realizovanych projektov a
experimentdlnych vyskumov, aj na zdklade realizovanych podrobnych analyz vplyvu
parametrov pocas procesu zhutiiovania, boli zvolené pre opisovany vyskum nasledujice
zavislé premenné - lisovaci tlak, lisovacia teplota, vel'kost’ frakcie, s ohladom na zhutiovany
druh fytomasy. Vsetky uvedené parametre ovplyviiuji podmienky v lisovacej komore pocas
zhutovania a tym zarovenl ovplyviiuju vysledna kvalitu vyliskov a taktiezZ dobu stabilizacie
vyliskov [5]. Ziskané vysledky definuje vzajomné vztahy ovplyviiujucich parametrov su
dolezité pre konStrukciu zhutfiovacich strojov, ale aj pre ndvrh spravnej technologie
zhutiiovania danych druhov fytomasy.

3 Podmienky expertnej analyzy a vyskumu

Ako bolo uvedené vysSie, predmetom expertnej analyzy je stanovenie vzajomnych
vztahov ovplyviiujicich parametrov procesu zhutiiovania pre zhutiiovanie slnecnicovych
Supiek - ako odpadovej suroviny po spracovani pol'nohospodarskej plodiny. Pred samotnym
experimentadlnym vyskumom a laboratérnym testovanim boli slne¢nicové Supky podrobené
jednoduchym analyzam pre zistenie vlastnosti slne¢nicovych Supiek. Na dodanej vzorke bola
stanovena sypnd hustota a jej vlhkost’. Vysledky je mozné vidiet' v Tab. 1.

Tab.1 Vlastnosti dodanej vzorky materidlu

Sledovany parameter | Hruba frakcia

Relativna vlhkost’ (%) 9.24

Sypna hustota (kg/dm?) 0.1614
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Pred samotnym peletovanim boli pripravené dve vzorky materidlu s rozdielnym
frakénym zlozenim. Prva vzorka materialu uréena na peletovanie, bola vo forme dodaného
materialu s neupravenym frakénym zlozenim. Druhd vzorka bola podrobena zjemneniu
frakcie. Na upravu frakéného zlozenia slnec¢nicovych Supiek bol vhodne zvoleny a pouzity
kladivovy mlyn Stoza SV 5 so sitom s velkostou otvorov ¢ 4 mm. Na upravu velkosti
slnecnicovych Supiek je vhodné tiez pouzit’ noZzovy mlyn. Ked’Ze sti€astou expertnej analyzy
boli aj poloprevadzkové skusky peletovania na existujicom peletovacom lise, bolo nutné
zvolit’ uvedent vel’kost’ sita drvic¢a. Pre produkciu peliet & 6 mm sa neodportaca vac¢si priemer
otvorov sita, pri viacSej frakcii podrvenych Supiek klesaji mechanické ukazovatele kvality
peliet. Velkost' dodanej frakcie slnecnicovych Supiek bola pre pozadované experimenty
peletovania do formy peliet ¥ 6 mm vhodna. Drvenie bolo realizované z dovodu stanovenia
vplyvu frakéného zlozenia a vplyvu velkosti frakcie na vyslednu kvalitu vyliskov. Vzorku
pred drvenim - hruba frakcia (dodana vzorka) a po drveni (jemna frakcia) je vidiet na
nasledujucich obrazkoch 1 a 2.
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Obr. 1 Slnecnicové supky - hrubd frakcia Obr. 2 Sinecnicové Supky - jemnda frakcia

Nasledne bolo stanovené frakéné zloZenie granulometrickym rozborom na vibracnej
preosievacke Retsch. Vysledky su uvedené na obrazku 3. Je zjavné, Ze drvenie frakcie
zapriCinilo zmenu podielov jednotlivych frakcii v objeme, zvysil sa objem jemnejSej frakcie.
Z pohl'adu kvality vyliskov a technologie zhutiiovania su frakcie s podielom jemnejSich
frakcii vhodnejsie a mozu vyrazne prispiet’ k zvySeniu kvality vyliskov [7, 9].

Takto pripravena vzorka, bola podrobena experimentdlnemu vyskumu zhutiiovania na
experimentalnom lisovacom stende (vystup vylisky o 20 mm) a taktiez poloprevadzkovym
skuSkam peletovania na peletovacom lise KAHL 33-390 (vystup pelety & 6 mm). Vylisky boli
vytvorené lisovanim na experimentdlnom lisovacom stende (Obr.4), ktory je vertikdlnej
konstrukcie, t.z. s vertikdlnou osou lisovania. Zdroj pre vyvodenie lisovacej sily je
hydraulicky agregat. Experimentalny lisovaci stend pozostava zo zdkladného ramu, z valcove;j
lisovacej komory, z vyhrevného zariadenia s teplotnym senzorom pre reguldciu teploty v
lisovacej komore a z protitlakovej zatky. Poloprevadzkové skusky peletovania slne¢nicovych
Supiek boli realizované na peletovacom lise KAHL 33-390 (Obr. 5).

Stanovena hodnota vstupnej vlhkosti slne¢nicovych Supiek pre technolégiu peletovania je
vyhovujuca, resp. mierne niz§ia ako je optimalna hodnota na dosiahnutie maximalnych
hodnét  fyzikalno-mechanickych  ukazovatelov  kvality  peliet. ~ Obsah  vlhkosti
dezintegrovanych vzoriek bol stanoveny prostrednictvom vah pre stanovenie obsahu vihkosti
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a suSiny MRS 120-3. Tento pristroj stanovuje obsah vlhkosti na zdklade gravimetrickej
metody [2]. Z dovodu komplikovanosti zmien vlhkosti po€as pripravy materialu a na zaklade
casovych obmedzeni bola pouzita pri spracovani expertnej analyzy iba jedna troven tohto
parametra (wr = 9.24 %). Napriek tomu, ze sucast'ou peletovacieho lisu KAHL 33-390, na
ktorom boli realizované poloprevadzkové skusky, je aj homogenizator s vodnou tryskou na
zvysenie vlhkosti. Vopred vSak bolo mozné konstatovat’, ze uprava vlhkosti Supiek suSenim
resp. vlhéenim nebola potrebnd. Takze vplyv obsahu vlhkosti nebol predmetom badania
popisovaného experimentalneho vyskumu.

W hruba frakcia M jemna frakcia

Podiel frakcie v objeme (%)

0.5mm 1mm 2mm 4mm d<mm

Obr. 3 Hmotnostny podiel jednotlivych velkosti frakcii

Obr. 4 Experimentdlny lisovaci stend Obr. 5 Peletovaci lis KAHL 33-390
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Opisany experimentéalny lisovaci stend poskytuje Siroké nastavenie pre experimentalny
vyskum, aj pre parameter lisovaci tlak, aj pre lisovaciu teplotu. Z dévodu stanovenia vplyvu
zmeny lisovacieho tlaku, bol v rdmci experimentdlneho vyskumu realizovany experiment
lisovania so zmenou lisovacieho tlaku v rozmedzi od 63 MPa do 191 MPa. Z dévodu
stanovenia vplyvu zmeny lisovacej teploty, bol v rdmci experimentdlneho vyskumu
realizovany experiment bez pouzitia dodato¢nej lisovacej teploty (teda pri teplote okolia
23°C) a taktiez s pouzitim dodatocnej lisovacej teploty 100°C. Z technologického hl'adiska
nema vyznam realizovat’ experiment mimo uvedenych intervalov.

Pre dodrzanie experimentdlneho planu a zarucenie korektnych vysledkov, bolo nutné
vylisovat’ pre kazdé nastavenie 7 vyliskov. Toto je minimalny poc¢et hodndt pre spracovanie
pomocou znamych Statisticko-matematickych metod [8]. Lisovanie, resp. zhutnenie bolo
realizované postupne, pre zachovanie korektnosti ziskavania vyslednych hodnot. Kvalita
vyliskov je definovand viacerymi parametrami, avSak v tomto pripade (vylisky s priemerom
vacsim ako ¢ 8 mm) sme pouzili ako hodnotiaci parameter hustotu vyliskov. Hustota vyliskov
bola vypocitana na zaklade pomeru hmotnosti vylisku a objemu vylisku. Pre kazdy vylisok
bola zmerana jeho hmotnost’, dizka a priemer. DiZka a priemer vyliskov bola stanovena podl'a
normy EN 1SO 17829 [3] a nasledne bol vypocitany objem vylisku. Pre kazdé nastavenie bola
vypocitanad priemerna hodnota ziskanej hustoty. Po stabilizovani vyliskov, teda po dobe ked’
sa ustalila dilatacia vyliskov, boli vylisky opédtovne zvaZené a zmerané. Takymto sposobom je
mozné vo vSeobecnosti definovat’ dilatdciu vyliskov a stanovit vplyv uvedenych
technologickych parametrov na dilataciu vyliskov [10].

4 Vysledky experimentalneho vyskumu zhutnovania

Cielom experimentdlneho vyskumu bolo stanovit’ vplyv technologickych parametrov
(lisovaci tlak a lisovacia teplota) procesu zhutiiovania na vyslednu kvalitu vyliskov a na
dilataciu vyliskov. Experimentalny vyskum bol realizovany na experimentalnom lisovacom
stende, kde je osadena lisovacia komora s vniitornymi rozmermi lisovacieho kanala dizky 140
mm a ¢ 20 mm. Preto je moZzné prostrednictvom stendu vyrabat’ vylisky s o + 20 mm. Vylisky
vyrobené pocas laboratorneho testovania st znazornené na obrazkoch 6 a 7.
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Obr. 6 Vylisky lisované pri T=23°C Obr. 7 Vylisky lisované pri T=100°C
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Ciel'om laboratorneho testovania bolo stanovit’ vplyv zmeny lisovacieho tlaku a lisovacej
teploty na vyslednt kvalitu vyliskov a na dilataciu vyliskov. Preto bola pri tomto
experimentalnom vyskume pouzitd iba jedna uroven velkosti frakcie tzv. "hruba frakcia". Na
obrazku 8 je mozné vidiet, ze aj pri zhutiiovani hrubej frakcie dojde k dostatoénému
previazaniu cCastic slne¢nicovych Supiek a dojde k vytvoreniu postacujlicich vézieb medzi
Casticami zhutiovaného materidlu.

Obr. 8 Previazanie castic lisovaného materidlu (slnecnicové supky) vo vyliskoch

Vplyv lisovacieho tlaku na hustotu vyliskov zo slne¢nicovych Supiek je vidiet' na obrazku
9. Z uvedenych vysledkov je zrejmé, Ze s narastom lisovacieho tlaku narasta aj vysledna
hustota vyliskov. Tato zavislost' znazoriiuje a poukazuje aj na dolezitost’ doby stabilizacie
vyliskov.
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Obr. 9 Zavislost hustoty vyliskov od lisova- ~ Obr. 10 Zavislost hustoty vliskov od lisova-
cieho tlaku pri teplote T=23°C cieho tlaku pri teplote T=100°C

Doba stabilizacie je casovy interval pocas ktorej dochadza k dilatacii vyliskov. Norma
DIN 52182 [1] opisuje podmienky a proces stanovenia hustoty vyliskov po dobe stabilizacie.
Po zhutneni, musia byt vylisky ulozené do prostredia s konStantnymi klimatickymi
podmienkami, kde dochddza k stabilizacia. PocCas tejto doby su Casto merané¢ parametre
vylisku (diZka a priemer) a je hodnotend ich hmotnost’ a hustota. Ak sa hmotnost’ vylisku
zmeni od predchadzajiceho merania (24 hod.) najviac o 0,1%, povazuje sa vylisok za
stabilizovany. Dilatdcia vyliskov je dej, pocas ktorého sa menia geometrické parametre
vylisku (diZka a priemer) aj hmotnost’ vylisku. Tieto zmeny st ovplyviiované nastavenymi
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parametrami procesu zhutfiovania aj parametrami lisovaného materialu [10]. Dilatacia ma
priamy vplyv na vyslednu hustotu vyliskov, pretoze hustota sa pocita z vyssie uvedenych
parametrov vylisku [11]. Dilataciu mozno pozorovat’ po uvolneni lisovacicho tlaku, t.z. ked’
lisovaci tlak prestane posobit’ na vylisok. Vplyv a vel'kost’ dilatacie je vysledkom vzajomného
poOsobenia lisovacieho tlaku, lisovacej teploty, vlhkosti a velkosti frakcie na vylisok, a ich
vzéajomnej interakcie [10].

Ako vidiet’ na obrazku 9, dilatacia negativne ovplyvnila velkost’ hustoty vyliskov, ¢o sa
prejavilo v poklese hustoty vyliskov. Priemerne sa hustota vyliskov po stabilizacii znizila o
4,82 %.

Pri lisovani s dodato¢nou lisovacou teplotou 100°C (Obr.10) bol taktiez zaznamenany
fakt, ze s narastom lisovacieho tlaku narasta aj vysledna hustota vyliskov. AvSak dodato¢na
lisovacia teplota tu pozitivne ovplyvnila vylisky pocas doby stabilizacie a zmiernila vplyv
dilatacie vyliskov. Po stabilizacii boli namerané vyssSie hodnoty hustdt vyliskov v priemere o
3,39 %. Dodato¢na lisovacia teplota pozitivne vplyva na dilataciu vyliskov. Zmeny hustét po
dobe stabilizacie, spdsobené dilataciou, st zndzornené na nasledujicom obrazku 11. Vidiet
zapornu zmenu pri lisovani bez dodato¢nej teploty a kladnu zmenu pri lisovani s dodato¢nou
teplotou 100°C.

m23°C 100°C

Zmena hustoty vyliskov (%)

63 127 191
Lisovaci tlak (MPa)

Obr. 11 Zavislost zmeny hustot vyliskov od lisovacieho tlaku pri dvoch vurovniach lisovacej
teploty

Vo vSeobecnosti pri rdznych druhoch biomasy s vy$§im obsahom ligninovej zlozky plati,
Ze s narastom lisovacej teploty a lisovacieho tlaku, rastie aj hustoty vyliskov [6]. Lisovacia
teplota ma pozitivny vplyv na ligninova zlozku lisovaného materidlu, teda v procese
zhutnovania ovplyviiuje plastifikaciu ligninu [5, 6, 11]. So zvySovanim lisovacej teploty sa
lignin stava plastickejSim, ¢o ovplyviluje potom pocas posobenia lisovacieho tlaku vznik
pevnejsich viazbovych mechanizmov [6, 9, 11]. Efektivne vytvorenie pevnych vézieb pocas
zhutiiovania a plastifikacia ligninu je podmienené posobenim vyssej lisovacej teploty [4, 7].

Vysledky znazornené na nasledujucom obrazku 12 vSak ukazuji, ze pri porovnani hustot
vyliskov ziskanych pri lisovani s dodato¢nou teplotou a bez dodato¢nej lisovacej teploty
(T=23°C), boli lepsie hodnoty ziskané pri lisovani bez dodato¢nej lisovacej teploty (T=23°C).
Tento fakt sa da pripisat’ chemickému zloZeniu slne¢nicovych Supiek a charakteru tohto
materidlu. Pri nizkych obsahoch ligninu a hemicelulézy v lisovanom materidly nema
dodatocna teplota pocas zhutiovania zasadny vplyv na vyslednu hustotu vyliskov [4, 11]. Je
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nutné poznamenat, ze zavislosti zndzornené na obrazku 12 si po stabilizacii vyliskov.
Priemerne hodnoty hustdt vyliskov ziskanych pri lisovani bez dodato¢nej teploty boli vyssie o
3,57 % Vv porovnani s hodnotami ziskanymi pri lisovani s dodatocnou lisovacou teplotou
100°C.
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Obr. 12 Zavislost hustoty vyliskov od lisovacieho tlaku pri lisovani s roznou lisovacou
teplotou

5 Vysledky poloprevadzkovych skusSok peletovania

Po potvrdeni vhodnosti pouzitia technoldgie peletovania pre spracovanie slne¢nicovych
Supiek, bolo nutné stanovit’ vplyv velkosti frakcie resp. zmeny granulometrického zloZenia
peletovanej vzorky materialu na kvalitativne parametre peliet. Kedze poloprevadzkové skuasky
peletovania prebiehali na peletovacom lise KAHL 33-390, teda bola pouzita technologia
porovnatel'na s podmienkami v praxi, bolo dolezité stanoveny ciel’ dosiahnut’ s ohl'adom na
¢o najlepSiu vystupnu kvalitu peliet. V praxi je z dovodu prevadzky peletovacich strojov
Standardné, Ze lisovany material je vysSej vlhkosti ako tomu bolo v pripade naSich vzoriek (wr
= 9.24 %). Preto bola zhutiiovana vzorka podrobena uprave vlhkosti tesne pred vstupom do
lisovacej komory, ak si to situacia vyzadovala s ohl'adom na vystupnu kvalitu peliet. Pred
vstupom uz zhutiiovanej vzorky (¢i uz hrubej alebo jemnej frakcie slnec¢nicovych Supiek) do
peletovacieho lisu bola vhodne (priebezne) upravena jej relativna vlhkost' rozprasovanim
studenej vody. Nasledne bola tito zmes homogenizovana v lopatkovom homogenizatore,
ktory je sucastou peletovacieho lisu. Hodnota dodaného mnozstva vody bola nastavena
prietokomerom vodnej trysky umiestnenej v homogenizatore. Pri konsStantnom dévkovani
suroviny bol zvySovany resp. zniZovany prietok vody, az kym neboli dosiahnuté pelety s
najvyssimi mechanickymi ukazovatelmi kvality. Tieto boli podrobené laboratérnemu
stanoveniu kvalitativnych charakteristik peliet. Priemer produkovanych peliet bol o 6 mm.

Poloprevadzkové skusky peletovania slne¢nicovych Supiek obidvoch pripravenych
frakcii (hrubej aj jemnej) prebiehali bez technickych a technologickych komplikécii. Proces
peletovania bol vel'mi plynuly. Dosahované fyzikalno-mechanické ukazovatele kvality peliet
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su vSak na priemernej Urovni, ¢o mdzeme pripisat’ vlastnostiam peletovaného materialu -
hlavne jeho chemickému zlozeniu (obsah ligninu, hemicelul6éz, atd’.). Na nasledujiucich
obrazkoch 13 a 14 su znazornené vyrobené pelety.
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Obr. 13 Pelety z hrubej frakcie Obr. 14 Pelety z jemnej frakcie

Nasledne boli vyprodukované pelety podrobené laboratérnemu testovaniu a stanoveniu
mechanickych ukazovatel'ov kvality a niektorych chemicko-termickych ukazovatel'ov kvality
podl’a technickych noriem EN [12, 13]. Vysledky s zhrnuté do nasledujucej tabul’ky 2.

Tab.2 Vlastnosti vyrobenych peliet zo slne€nicovych Supiek (farebne st zvyraznené najlepsie
hodnoty pre kazdy sledovany parameter)

Sledovany parameter Priemysre):erllgt;yrobené hruii}egazkcie jemizlje?r/azkcie
Relativna vlhkost’ (%) 8.61 5.60 5.99
Spalné teplo (MJ/kg) - 19.07 19.06
Sypna hustota (kg/dm®) 0.422 0.611 0.552
Mern4 hmotnost’ (kg/dm?) 0.856 1.237 1.231
Mechanicka odolnost’ (%) 81.63 87.08 79.26
Oter (%) 32.79 12.63 20.51
Tvrdost peliet (N) 197.5 190.3 207

Na zéklade uvedenych vysledkov je moZné vo vSeobecnosti konStatovat’, Ze slnenicové
Supky je mozné peletovat’ s dosiahnutim uspokojivej kvality produkcie. Zjemnenie frakcie a
zmena vlhkosti sa preukazali ako nepodstatné a nemaju vyraznejsi vplyv na vyslednu kvalitu
peliet. Preto pred procesom peletovania slne¢nicovych Supiek nie je nutné realizovat’ takéto
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mechanické upravy vstupnej suroviny. Ocakavany efekt vo forme zvySenej kvality peliet
vyrobenych z jemnej frakcie sa nepotvrdil. Opak bol pravdou. Zakladné mechanické
ukazovatele kvality peliet (sypna hustota, mechanickd odolnost’, oter a aj merna hmotnost’)
boli stanovené s vysSou hodnotou pri peletach vyrobenych z hrubej frakcie.

6 Zhodnotenie a zaver

Ciel'om prispevku bolo prezentovat’ vysledky expertnej analyzy, ktora bola zamerana na
overenie pouzitia technologie zhutfiovania na vyrobu tuhych biopaliv vo forme peliet zo
slnecnicovych Supiek a stanovenie vplyvu technologickych parametrov procesu zhutiiovania
na vyslednu kvalitu vyliskov a dilataciu vyliskov. Hlavné poznatky ziskané experimentalnym
vyskumom a poloprevadzkovymi skaskami mozu byt’ zhrnuté do nasledujicich zéverov:

- pre vyrobu tuhych biopaliv vo forme peliet zo slne¢nicovych Supiek je mozné pouzit
technologiu zhutnovania - peletovanie;

- uprava velkosti frakcie (zjemnenie frakcie) pred peletovanim neovplyviiuje pozitivne
vyslednu kvalitu peliet;

- zmena (zvySenie) lisovacieho tlaku pri zhutiiovani pozitivne ovplyviiuje vyslednt kvalitu
vyliskov;

- Zmena (zvySenie) lisovacej teploty pri zhutiiovani nemd vyraznej$i vplyv na vyslednu
kvalitu vyliskov;

- Zzmena (zvysenie) lisovacieho tlaku pri zhutiovani pozitivne ovplyviuje dilataciu vyliskov -
jemne zmieriiuje vplyv dilatacie;

- Zzmena (zvySenie) lisovacej teploty pri zhutiiovani pozitivne ovplyviuje dilataciu vyliskov -
vyrazne zmieriiuje vplyv dilatacie;
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