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STRESZCZENIE. Wdrozenie skutecznego sposobu odwodnienia koncentratow flotacyjnych i innych

frakcji ziarnowych weglowych za pomoca wirdwek, z jednej strony uproscito proces i obni-
zyto koszty odwadniania wegli, z drugiej strony spowodowato powstawanie bardzo drobnych
frakcji ziarnowych tak zwanych sedymentow. W zalezno$ci od stosowanych rozwiazan
gospodarki wodno-mutowej, sposob zagospodarowania sedymentéw w poszczegolnych kopal-
niach jest rozny. W znaczacym zakresie sedymenty sa deponowane w osadnikach mutowych.
Specytika fizykochemiczna sedymentow predysponuje je do wykorzystania jako paliwa.
Niestety duze zdyspergowanie w znacznym stopniu ogranicza zastosowanie ich jako paliwa
(pylenie, trudno$ci magazynowania, ograniczone mozliwosci zastosowania). Na podstawie
przeprowadzonych studiow i badan, za optymalne uznano metody zagospodarowanie poprzez
ich brykietowanie i tworzenie suspensji wodno-weglowych.
Ze wzgledu ze sedyment nie tworzy pelnego stosu ziarnowego, scalanie ich w procesie
granulowania i brykietowania jest utrudnione. W wyniku prowadzonych badan i prob oraz
doboru spoiw zoptymalizowano technologig¢ brykietowania sedymentu i uzyskiwania ka-
watkowego paliwa przydatnego do opalania kottéw rusztowych oraz piecéw $redniej 1 matej
mocy. Technologia zostata wdrozona w skali przemystowe;.
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Wprowadzenie

Wdrozenie skutecznego sposobu odwodnienia koncentratow flotacyjnych i innych
frakceji ziarnowych weglowych za pomoca wirdowek filtracyjno-sedymentacyjnych, z jed-
nej strony uproscilo proces i obnizyto koszty odwadniania wegli, z drugiej strony spo-
wodowalo powstawanie bardzo drobnych frakcji ziarnowych wydzielanych w odwi-
rowywanej wodzie, tak zwanych sedymentéw. W zalezno$ci od uziarnienia odwadnianego
wegla i zastosowanych szczelin w sitach (ew. tkanin filtracyjnych) w wirdéwkach, znacznie
moze si¢ zmienia¢ ilo$¢ 1 jako$¢ wyplukiwanych ziaren oraz ich zawartos¢ w odpro-
wadzanych wodach.

Mata zawarto$¢ ziaren wegla w zawiesinie stanowi problem technologiczny efektyw-
nego wydzielania sedymentu. Najczesciej zawiesina po zaggszczeniu w osadnikach promie-
niowych jest wydzielana na prasach filtracyjnych i sedyment jest wydzielany w formie
plackow. Na mata efektywnos¢ takiego rozwiazania zwrdcono uwage w pracy [1], pro-
ponujac zastosowanie filtracji wirowej oraz flokulantéw modyfikujacych sktad ziarnowy
zawiesiny. Powstajace zawiesiny zrzutowe sa nie jednokrotnie uwazane za odpad i sa
deponowane w osadnikach mutow.

1. Wtasciwosci fizykochemiczne sedymentéw

Wiasciwoscei fizykochemiczne sedymentow znacznie odbiegaja od opisywanych mutow
weglowych i odpadow poflotacyjnych [2]. Roznice wynikaja przede wszystkim z od-
miennos$ci proceséw ich powstawania. Sedymenty stanowia wysokorozdrobnione ziarna
wegla wydzielone z gotowych produktéw w procesie ich wirowego odwodnienia, gdy
natomiast muty i odpady poflotacyjne sa mieszaning ziaren wegla o szerokim zakresie
uziarnienia i1 duzej zawarto$ci sktadnikow mineralnych. Porownanie wybranych wtasci-
wosci sedymentow i mutéw podaje tabela 1.

Sedyment w poréownaniu do mutéw weglowych 1 odpadéow poflotacyjnych, wy-
réznia sie:
<> mala zawarto$cia popiotu, ponizej 22%,
<> waskim zakresem ziarnowym, 90% ponizej 60 pm,
<> wysoka kaloryczno$cia, powyzej 19 MJ/kg,
<> brakiem stosu ziarnowego.

Niestety, duze rozdrobnienie wegla w sedymencie powaznie ogranicza mozliwos¢ jego
racjonalnego zagospodarowania, na powietrzu fatwo ulega suszeniu i pyleniu oraz wymaga
specjalnych $rodkéw transportu. Dodawany do paliw handlowych praktycznie zwigksza
straty paliwa z tytutu tatwych strat najdrobniejszych frakcji ziarnowych (erozja wietrzna
i wodna, nieszczelno$ci oraz unos w procesie spalania).
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TABELA 1. Porownanie wlasciwos$ci fizykochemiczne sedymentu,
odpadow poflotacyjnych i mutow weglowych

TABLE 1. Comparison of physical-chemical properties of sediment, slurries and flotation tailings

Okreslenie Jednostki Sedyment Muly weglowe Odpady poflotacyjne
Zawarto$¢:
— wody % 16-32 18-42 7-37
— popiotu % 16-22 19-50 7-87
— siarki % 0,6 0,6-1,2 0,3-2,8

— frakcji ziarnowej, pm

* >1000 % - 6 6-13

« >600 % - 8 -

e >250 % - 10 -

o >125 % - 15 13-84

« >60 % 3-8 20-40 -

« >40 % <20 - -
Warto$¢ opatowa MlJ/kg 1824 6—-19 3,2-24,6

2. Kierunki zagospodarowania sedymentow

Dla optymalizacji zagospodarowania sedymentow, uwzgledniajac ich wlasciwosci fizy-
kochemiczne, przeanalizowano nast¢pujace kierunki ich zastosowania:
<> wytwarzanie pytu weglowego do palenisk pytowych,
<> wytwarzanie suspensji weglowo-wodnych jako zamiennika olejow opatowych i paliwa

niskoemisyjnego,
<> wytwarzanie paliwa brykietowanego.

Ostateczne opracowanie technologii i wdrozenie produkcji, transportu, magazynowania
i stosowania pylu wegglowego i suspensji wgglowo-wodnych wymaga zrealizowania dal-
szych prac oraz pozyskania trwatych odbiorcow i uzyskania okreslonych efektéw ekono-
micznych.

Aktualnie w wyniku wspotpracy pomigdzy ECOCOAL Consulting Center, EKO-INVEST
i PROREM opracowano i wdrozono technologie brykietowania sedymentoéw i produkcji
paliwa brykietowanego, czysto wegglowego 1 z mieszaniny z biomasa. Niniejszy referat jest
podsumowaniem wykonanych badan i wdrozen w zakresie brykietowania sedymentow.
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3. Brykietowanie sedymentow

Brykietowanie polega na zaggszczeniu poprzez $cisnigcie okreslonych porcji materiatu
luznego (ziarnistego) w wyniku czego nastgpuje wyparcie ptynéw z przestrzeni migdzy-
ziarnowej 1 zblizenie si¢ do siebie ziaren oraz aktywacja sit powierzchniowych taczacych
ziarna migdzy soba. Dla zwigkszenia sil spdjnosci migdzy ziarnami a w rezultacie zwigksze-
nia wytrzymatosci brykietéw, dodaje si¢ srodki wigzace zwany spoiwami lub lepiszczami.

Pierwsze proby brykietowania rozpoczgto z zastosowaniem spoiw, ktore w poprzednich
badaniach scalania mutow, flotokoncentratow i miatoéw zapewnialy uzyskiwanie trwatych
brykietéw [3]. Olbrzymim zaskoczeniem byly wyniki z badan brykietéw sedymentu z ,,naj-
lepszymi” spoiwami. Okazalo sig¢, ze wytwarzane brykiety nie posiadaja odpowiedniej
wytrzymatos$ci mechanicznej nie tylko in statu nascendi ale rowniez po okresie ich sezo-
nowania. Koniecznym bylo podjgcie prac od poczatku.

Wytrzymalo$¢ mechaniczng brykietéw okreslano jako ilo§¢ nie uszkodzonych brykietow
W czasie prob, wyrazona w%, oznaczang po 24 godzinach od ich wytworzenia lub po
zakonczeniu czasu ich sezonowania (tab. 2).

Warto$¢ uzytkowa szeregu odpadow zalezy w wielu wypadkach od trwalo$ci mecha-
nicznej (wytrzymalto$¢ na Sciskanie, udarowa i na erozjg) i zmienionych wlasciwosci
fizykochemicznych (mniejsza rozpuszczalno$¢ w wodzie) brykietow. Na wlasciwosci me-
chaniczne i fizykochemiczne brykietow ma wptyw bardzo wiele czynnikow, do najwaz-
niejszych naleza:
<> wiasciwosci i sktad materiatu brykietowanego,
<> rodzaj i ilo$¢ zastosowanego spoiwa,
<> przygotowanie nadawy do brykietowania,
<> warunki brykietowania,
<> sposob odbioru, transportu, sezonowania i magazynowania brykietow.

TABELA 2. Wplyw wytrzymato$ci brykietow na warunki ich sktadowania i magazynowania

TABLE 2. Influence of briquettes’ strength on their handling and storage conditions

Wytrzymatos¢ [%] Okreslenie wytrzymatos$ci Uwarunkowania sktadowania i transportu brykietow
100 brykiety bardzo wytrzymate bez ograniczen
>80 brykiety wytrzymate dostawy bezposrednio do uzytkownika
>60 brykiety zadawalajace brykiety konfekcjonowane (workowane)
. indywidualne zamowienia
>40 brykiety stabe . .
zabezpieczenie transportu bezpylnego
. . 6 ki ia 1 k iatd
<40 brykiety nie odporne zawr6t do brykietowania lub dodatek do miatow

energetycznych
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Zakres przygotowania materiatu do brykietowania uwzglednial wymogi stawiane dla
brykietow. Uziarnienie materiatu brykietowanego nie powinno przekracza¢ 1/3 najmniej-
szego wymiaru brykietow, co bylo istotnym przy tworzeniu mieszanek sedymentu z do-
datkami biomasy. Za najodpowiedniejszy uwaza si¢ materiat spetniajacy wymagania stosu
ziarnowego, niestety ten warunek nie spelnia sedyment dlatego prowadzono réwniez proby
z mieszaninami sedymentu z mialem weggltowym. Ten ostatni warunek jest szczegdlnie
istotny gdy scalanie materiatu jest realizowane w procesie granulowania, a w procesie
brykietowania ma natomiast istotny wplyw na ilos¢ dodawanego spoiwa dla uzyskania
wymaganej wytrzymalosci brykietow.

Powaznym problemem przy brykietowaniu jest wilgotno§¢ materiatu poddawanego
mieszaniu ze spoiwami i1 nastgpnie brykietowaniu. Praktycznie, w zaleznosci od zasto-
sowanego spoiwa waznym jest utrzymanie wilgotnosci w optymalnym obszarze. Odbierany
z kopalni sedyment wykazuje za duze zawodnienie i wymaga suszenia, a co najmniej
podsuszania. Waznym jest by w procesie produkcyjnym utrzymywac wilgotnosé¢ w okres-
lonych przedziatach.

W zalezno$ci od rodzaju materiatu i wymaganych parametréw brykietow dokonuje si¢
doboru lepiszcza — spoiwa. Jednak o zastosowaniu wytypowanego spoiwa do produkcji
decyduje jego dostepnosé i koszty stosowania. Nalezy pamigtac, ze praktycznie nie istnieje
spoiwo uniwersalne dla wszystkich materiatow, gwarantujace uzyskiwanie brykietow o za-
danych wlasciwosciach. Tym tez nalezy tlhumaczy¢, ze dla uzyskania trwatych brykietow
z danego typu materialdéw lub odpadéw koniecznym jest przebadanie wiele spoiw (tab. 3).

Zestalanie luznych materialdéw za pomoca spoiw, w zalezno$ci od ich wtasciwosci fizy-
kochemicznych, moze nastgpowa¢ migdzy innymi na wskutek wzrostu sit adhezji pomigdzy
ziarnami, tworzenia zbrojenia w wyniku zelowania i tworzenia tancuchéw polimerowych,
zachodzenia reakcji chemicznych pomigdzy sktadnikami spoiwa a takze z materialem
brykietowanym, destrukcji termicznej i tworzenia nowych struktur szkieletowych itp.

O wtasciwosciach brykietow decyduje nie tylko rodzaj ale rowniez ilo$¢ zastosowanego
spoiwa. Przekroczenie ilosci optymalnej spoiwa nie zawsze prowadzi do dalszego wzmac-
niania brykietdow. W przypadku spoiw o dziataniu adhezyjnym, zwigkszanie ilosci spoiwa
prowadzi do spadku ich wytrzymatosci wskutek tworzenia si¢ warstw poslizgowych, co
ilustruje rysunek 1.

Jednym z najwazniejszych etapow procesu brykietowania jest przygotowanie mieszaniny
materiatow ze spoiwami. Stopien ich zhomogenizowania decydujaco wpltywa na ilos§¢
stosowanych spoiw i na wlasciwosci brykietow.

Czas mieszania nadawy nie jest rowniez obojgtny. Z punktu widzenia produkcji jest
oczywistym, ze dazy si¢ do maksymalnego skrécenia czasu homogenizacji nadawy. Nie-
odzownym jest jednak uwzglednienie wtasciwosci spoiw. W przypadku niektorych spoiw, ich
skuteczno$¢ dziatania przypada na okreslony czas (np. Spoiwo K 2—4 min.; T 8-15 min.;
MW 5-30 min), kiedy to nadawa powinna by¢ poddawana prasowaniu w brykieciarce [3].

Czgsto procesowi mieszania materiatlow ze spoiwami towarzyszy wzrost temperatury
mieszaniny, ktory wymaga kontroli i odpowiedniego sterowania procesem dawkowania
spoiwa, mieszania i brykietowania. Nalezy uwazaé by wzrost temperatury nie powodowat
pekania i rozpadu wytworzonych brykietow.
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Rys. 1. Wptyw zawartosci spoiwa adhezyjnego na wytrzymato$¢ mechaniczna brykietow

Fig. 1. Influence of adhesive binder content on mechanical strength of briquettes

Nie dotrzymywanie optymalnego dodatku spoiwa i czasu mieszania nadawy (skrocenie
Iub wydhluzenie) powoduje spadek ilosci zbrykietowanej nadawy i mata wytrzymatosc
powstajacych brykietow (rys. 2) [3].

W procesie brykietowania istnieja mozliwosci korekty niektorych wiasciwosci brykieto-
wanego materiatu poprzez dodawanie odpowiednio dobranych dodatkéw — aktywatorow
i neutralizatorow. Najczesciej jest praktykowane dodawanie zwiazkoéw wapnia do brykie-
towanych paliw wgglowych dla zmniejszenia ich emisji SO, oraz biomasy dla obnizenia
emisji CO,.

Zamiana nadawy w brykiety nast¢puje w prasach mechanicznych, znanych jako brykie-

Rys. 2. Wplyw czasu przygotowania nadawy ze spoiwem MW na efekt brykietowania

Fig. 2. Influence of MW binder feed material pretreatment time on briquetting effect
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gwarantujacych upakowanie (zaggszczenie) materialu w okreslonej formie geometryczne;.
Poprzez zwigkszanie naciskow na materiat brykietowany mozna zmniejszac¢ ilos¢ doda-
wanego spoiwa, a w szeregu przypadkow calkowite zrezygnowanie z ich stosowania.

Jezeli czasy utwardzenia i brykietowania materiatdw pokrywaja si¢, uzyskiwane bry-
kiety osiagaja koncowa wytrzymato$¢ i nie wymagaja specjalnych zabiegow w czasie ich
transportu i magazynowania. W pozostatych przypadkach, istotnym jest unikanie wszelkich
udaréw mechanicznych, ktére powoduja peknigcia 1 rozpad wielu brykietow. Nie bez
znaczenia jest czas i sposob sezonowania brykietdw oraz sposobdéw ich magazynowania
i transportu (luzem, kontenerowo, konfekcjonowane).

Otrzymywanie brykietow o zadanych witasciwosciach z roznorodnych surowcow, pot-
produktow, produktow i odpadéw wymaga zrealizowania szeregu operacji, ktore podsta-
wowo ujete sg w trzech ciggach procesowych:
<> ciag przygotowania materiatu do brykietowania,
<> ciag przygotowania spoiw i aktywatorow,
<> ciag brykietowania.

Schemat blokowy pelnego procesu technologicznego brykietowania materiatéw i od-
padow drobnoziarnistych podaje rysunek 3 [3].

Do brykietowania sedymentu z czterema spoiwami i z dodatkiem biomasy za-
stosowano brykieciarki walcowe, stosunkowo proste w budowie i tatwe w eksploatacji oraz
charakteryzujace si¢ duza wytrzymato$cia i niezawodno$cia, co ilustruje rysunek 4.

Poréwnanie wytrzymato$ci udarowej uzyskiwanych brykietoéw z sedymentu w zalez-
nosci od zastosowanego spoiwa i czasu ich sezonowania podano w tabeli 4.

Pod wzgledem wytrzymalo$ci udarowej, w zakresie od jednego do 14 dni sezonowania,
najwyzszymi warto$ciami cechuja si¢ brykiety ze spoiwami organicznym K-1 i K-2,
a nastgpnie w kolejnosci malejacej wytrzymatosci brykiety ze spoiwem nieorganicznym CE
i organiczno/nieorganicznym SC. Brykiety ze spoiwami K-1 i K-2 praktycznie uzyskuja

Ciag przygotowania Ciag Ciag przygotowania
materialu brykietowania spoiwa i aktywatorow

Rys. 3. Schemat technologiczny brykietowania materiatdw drobnoziarnistych

Fig. 3. Flow-sheet for briquetting fine-grained materials
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Rys. 4. Wyglad brykieciarki dwuwalcowej, walca i uzyskiwanych brykietow

Fig. 4. Double-roll briquetting machine, rollers and briquettes

TABELA 4. Poréwnanie wytrzymaloséci udarowej brykietow otrzymanych z sedymentu

TABLE 4. Comparison of stroke strength for briquettes made of sediment

Wytrzymatos$¢ udarowa,% po dniach
Brykiety ze Pomiar i i . ] . . .
. usrednione warto$ci usrednione wartos$ci bez skrajnych
spoiwem wedtug
1 3 7 14 1 3 7 14
Nicorganiczne | EKO 18 - 33 60 13 - 0 66
CE - 10% PRO 100 62 87 52 100 77 88 60
Organiczne | EKO 100 100 100 100 100 100 100 100
K-1-3% PRO 96 98 100 100 97 100 100 100
Organiczno/ | g 38 30 0 40 33 16 0 33
/nieorganiczne
SC - 6% PRO 32 28 10 28 37 23 0 15
Organiczne | EKO 30 90 100 100 83 100 100 100
K-2-3% PRO 38 62 100 100 97 77 100 100
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koncowa wytrzymalo$¢ juz po trzecim dniu sezonowania, natomiast brykiety ze spoiwem
nicorganicznym CE dopiero po 14 dniach gdy natomiast brykiety ze spoiwem organiczno-
-nieorganicznym nie uzyskaty w tym okresie stabilno$ci wytrzymatosci.

Dla scharakteryzowania odporno$ci brykietdéw na transport i przetadunki okre$lono
wskazniki wytrzymato$ci udarowej po trzech i pigciu cyklach zrzutu tych samych brykietow,
obliczanych wedlug nastepujacych wzorow:

RSZ

gdzie: i, — S$rednia warto$¢ wytrzymato$ci z danego cyklu zrzutow (suma warto$ci wytrzymatosci
udarowej podzielona przez ilo$¢ wzigtych brykietoéw do badan).

Uzyskane wyniki wielocyklicznych prob wytrzymatosci udarowej brykietow przed-
stawiono w tabeli 5, Czym wyzsza jest warto$¢ R3 i Rs tym trwalsze sa brykiety.

Badania wielocykliczne potwierdzily najwyzsza wytrzymato$¢ brykietow ze spoiwem
K-1, ktéra wzrasta w miar¢ uptywu czasu tak dla trzech jak i dla pigciu cykli zrzutow.

TABELA 5. Poréwnanie wielocykliczne wytrzymatosci udarowej brykietow otrzymanych
z sedymentu

TABLE 5. Multi-cycle comparison of stroke strength for briquettes made of sediment

Wytrzymatos¢ udarowa,% po dniach
Bryk}ety ze Pomiar 3 7 14
spoiwem wedtug
Rl R3 R5 Rl R3 R5 Rl R3 R5
Nieorganiczne EKO - - - 33 11 6 60 38 23
CE - 10% PRO 62 30 18 87 33 2 52 38 25
Organiczne EKO 100 87 65 100 85 70 100 100 100
K-1-3% PRO 98 97 78 100 82 50 100 98 90
Organiczno/ EKO 30 | 20 12 0 0 0 40 12 8
/nieorganiczne
SC_4+2-6v% | PRO 28 7 5 10 3 2 28 7 5
Organiczne EKO 90 73 41 100 100 88 100 100 88
K-2-3% PRO 62 29 12 100 96 70 100 95 74
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Mniej odporne na wielokrotne proby okazaty sig¢ brykiety ze spoiwem K-2, ktorych wy-
trzymato$¢ Rz i Rs natomiast intensywniej wzrastata w funkcji czasu sezonowania.

Analiza wynikow wykazuje natomiast, ze brykiety ze spoiwem nieorganicznym CE
i organiczno-nieorganicznym SC praktycznie nie wykazuja wzrostu wytrzymalosci R3 i Rs
w funkcji czasu.

Osobna wazna sprawa jest wptyw zastosowanych spoiw na warto$¢ opatowa brykietow.
W przypadku stosowania nieorganicznych spoiw dochodzi do obnizenia warto$ci energe-
tycznych brykietow (Q, A), proporcjonalnie do ilo$ci zastosowanego spoiwa. Praktycznie
obnizenie kalorycznosci jest wigksze gdyz zastosowane spoiwo w procesie spalania wegla
pochtania czg$¢ energii na proces jego wypalania. Warto$¢ opatowa spoiwa K-1 i K-2
natomiast waha si¢ w zakresie 17 do 21 MJ/kg.

W zaleznosci od wymogow odbiorcow scalony sedyment moze by¢ produkowany jako
granulat lub brykiet o zadanych gabarytach (rys. 5).

Rys. 5. Przyktady scalonych surowcow i odpadow pylastych i drobnoziarnistych

Fig. 5. Examples for agglomerated dust and fine-grained raw materials and wastes

4. Energetyczna charakterystyka brykietowanych
sedymentow
Dotychczasowe badania i proby pozwolily opanowac i zoptymalizowaé brykietowanie
i granulowanie m.in.: wegla kamiennego i brunatnego, mutow weglowych, mieszanek

mulow weglowych z miatami, mieszanek wegli z odpadami oraz pytu koksowego. Szereg
tych technologii zostato wdrozonych w skali przemystowo-handlowe;j.

427



W miarg jak rozeznawano wpltyw produktéw spalania na $rodowisko, zastgpowano
lepiszcze koksochemiczne (pak) spoiwami pochodzenia roslinnego, produkujac paliwo
ekologiczne na potrzeby gospodarki komunalnej i przemystu.

Wytypowane spoiwa K-1 1 K-2 do brykietowania sedymentu gwarantuja otrzymywanie
paliwa brykietowanego nie zwigkszajacego emisji zanieczyszczen gazowych i statych
w procesie ich spalania. Scalenie drobnych ziaren sedymentu w brykiety pozwolito na
spowolnienie procesu ich spalania oraz lepsze wykorzystanie ich energii chemicznej i emisji
ciepta do obiektu. Ponadto, brykietowane sedymenty sa tatwe do transportu i magazyno-
wania oraz dozowania do palenisk.

Brykiety z sedymentu charakteryzuja si¢ wartoscia opatowa w granicach od 19 do
24 MJ/kg oraz zawartoscig popiotu od 15 do 28% i wody od 4 do 8%, w zaleznosci od
rodzaju ilo$ci zastosowanego spoiwa.

Podsumowanie

Zagospodarowanie sedymentu powstajacego w procesie odwodnienia koncentratow
flotacyjnych za pomoca wirowek sedymentacyjnych stanowi problem techniczny i eko-
logiczny.

Wiasciwoscei fizykochemiczne sedymentu znacznie si¢ réznia od wlasciwosci mutow
weglowych i odpadow poflotacyjnych. Sedyment stanowi waska frakcj¢ ziarnowa ponizej
80 pm i stosunkowo mata zawarto$cia popiotu, ponizej 22%. Wysoki stopien rozdrobnienia
sedymentu utrudnia procesy jego wydzielania z zawiesin wodnych oraz po wydzieleniu
z wody jego zagospodarowanie.

Dla zoptymalizowania zagospodarowania sedymentow prowadzone sa badania w zakre-
sie zastosowania ich jako paliwa pylowego, suspensji weglowo-wodnych i paliwa bry-
kietowanego.

Poprzez zastosowanie dodatkéw spoiw, opracowano i wdrozono technologi¢ brykie-
towania sedymentéw i produkcji paliwa brykietowanego, przeznaczonego do zasilania
kotléw rusztowych oraz piecow matej i §redniej mocy.
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Optimization of coal sediment utilization — sediment
briquetting technology

Abstract

Implementation of an efficient method for dewatering flotation concentrates and other coal grain
fractions by means of centrifuges, on the one hand, simplified the process and lowered the costs of coal
dewatering and, on the other hand, gave rise to formation of very fine grain fractions, so called,
sediments. The way of sediment utilization in each particular coal mine differs, depending on applied
solutions for water-slurry management. To large extent the sediments are deposited in sediment traps.

Physical-chemical specifics of sediments predisposes them to be used as fuels. Unfortunately,
a considerable dispergation significantly restricts their application as such (e.g. dusting, storage
problems, limited possibilities of use). Basing on the conducted studies and research work, the optimal
acknowledged method is the management by way of their briquetting and creating water-coal
suspensions.

As the sediments do not constitute a full grain heap, their agglomeration during granulation
process and briquetting makes a problem. The accomplished research work, tests and binding agents’
selection resulted in a technology for sediment briquetting and reclaiming of lump fuel for grate
boilers as well as low and medium power furnaces. The technology has been implemented for
industrial use.

KEY WORDS: sediments from coal dewatering centrifuges, sediment briquetting, sediment combustion



