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STRESZCZENIE 

 

Celem utylitarnym rozprawy było opracowanie konstrukcji i wykonanie prototypu granula-

tora pierścieniowego do produkcji peletu o średnicy 25 mm ze słomy roślin zbożowych i 

rzepaku. Celem naukowym rozprawy było określenie wpływu gatunku i wilgotności słomy 

na wydajność i energochłonność procesu wytwarzania peletów przy trzech przyjętych do 

badań prędkościach obrotowych głowicy granulatora. Badania wykazały, że zarówno gatu-

nek słomy użytej do produkcji peletu, jak również jej wilgotność oraz prędkość obrotowa 

głowicy granulatora miały istotny wpływ na wydajność i jednostkowe zużycie energii oraz 

jakość peletu (określoną jego gęstością nasypową i wartością opałową). Przy prędkościach 

głowicy granulatora: 25, 38 i 45 obr∙min
-1

, najwyższe wydajności wynoszące odpowiednio: 

0,58, 0,68 i 0,67 t·h
-1 

uzyskano przy peletowaniu słomy rzepakowej i były one istotnie wyż-

sze od wydajności uzyskanych przy peletowaniu słomy pszennej, żytniej i kukurydzianej. 

Przy badanych gatunkach słomy i prędkościach obrotowych głowicy granulatora najwyższą 

wydajność uzyskano przy peletowaniu słomy o wilgotności 10%, zaś najniższą przy peleto-

waniu słomy o wilgotności 26%. Badania wykazały, że zarówno gatunek słomy jak i jego 

wilgotność miały istotny wpływ na jednostkowe zużycie energii przy wszystkich badanych 

prędkościach obrotowych głowicy granulatora. Przy prędkościach obrotowych głowicy 

granulatora: 25, 38 i 45 obr∙min
-1

 stwierdzono, że najniższe jednostkowe zużycie energii 

wynoszące odpowiednio: 16,0, 19,3 i 23,7 kWh·t
-1

 wystąpiło przy peletowaniu słomy rze-

pakowej, zaś najwyższe wynoszące odpowiednio: 21,6, 24,9 i 29,3 kWh·t
-1

 przy peletowa-

niu słomy kukurydzianej. Istotnie najniższe jednostkowe zużycie energii przy wszystkich 

badanych prędkościach obrotowych głowicy granulatora i gatunkach słomy stwierdzono 

przy jej wilgotności w zakresie 16,2–20,9%, a powyżej tej wartości wilgotności słomy jed-

nostkowe zużycie energii istotnie wzrosło. Najwyższą średnią wartość gęstości nasypowej 

peletu (663,7 kg∙m
-3

) wytworzonego z gatunków słomy użytych w badaniach uzyskano przy 

prędkości obrotowej głowicy granulatora 38 obr·min
-1

. Stwierdzono, że średnie wartości 

gęstości nasypowej peletu wytworzonego z gatunków słomy użytych w badaniach przy 

przyjętych do badań prędkościach obrotowych głowicy granulatora w większości przypad-

ków różniły się istotnie między sobą. Najwyższą gęstością nasypową charakteryzowały się 

pelety wytworzone ze słomy kukurydzianej (655,5 kg∙m
-3

), zaś istotnie niższą pelety ze 

słomy pszennej (622,2 kg∙m
-3

). Natomiast gęstości nasypowe peletów wytworzonych ze 

słomy rzepakowej (612,8 kg∙m
-3

) i ze słomy żytniej (609,4 kg∙m
-3

) nie różniły się istotnie na 

poziomie istotności α =0,05. Stwierdzono, że wartość opałowa peletów wytworzonych ze 

słomy żytniej i rzepakowej nie różniła się istotnie; była ona istotnie wyższa od wartości 

opałowej peletów wytworzonych ze słomy kukurydzianej i pszennej. Stwierdzono również, 

że najniższą wartością opałową charakteryzowały się pelety wytworzone ze słomy o naj-

wyższej badanej wilgotności wynoszącej 26%. Najkorzystniejsze wyniki dotyczące jed-

nostkowego zużycia energii, wydajności i jakości peletu uzyskano przy prędkości głowicy 

granulatora 38 obr·min
-1

. Wprawdzie przy prędkości głowicy 45 obr·min
-1

 wydajność gra-

nulatora była nieco wyższa, jednak wyższe było również jednostkowe zużycie energii oraz 

niższa gęstość nasypowa peletu niż przy prędkości głowicy 38 obr·min
-1

. 

 

Słowa kluczowe: granulator, słoma, pelet, jakość 

 



 

TECHNICAL AND TECHNOLOGY CONDITIONS  

OF PLANT BIOMASS PELLETS FOR ENERGY PURPOSES 

Summary 

The utilitarian objective of the thesis was to develop a construction and a prototype of a ring 

granulator for production of 25 mm diameter pellets of grain plants and rape. The scientific 

objective of the thesis was to determine the impact of the straw variety and moisture on 

efficiency and energy consumption of the pellets production process at three accepted for 

the research rotational speeds of the head of a granulator. The research proved that both the 

variety of straw used for production of pellets as well as its moisture and the rotational 

speed of the head of the granulator has a significant impact on efficiency and the specific 

energy consumption and the pellets quality determined as bulk density and calorific value. 

At speeds of the head of the granulator amounting to 25, 38 and 45 rpm
-1

, the highest effi-

ciencies amounting respectively: 0.58, 0.68 and 0.67 t·h
-1 

were obtained at pelleting rape 

straw and they were significantly higher than efficiencies obtained at pelleting wheat, rye 

and rape straw. At the investigated varieties of straw and rotational speeds of the granulator 

head, the highest efficiency was obtained at pelleting straw of 10% moisture while the low-

est at pelleting straw of 26% moisture. The research proved that both the straw variety and 

moisture had a crucial impact on the specific energy consumption at all the researched rota-

tional speeds of the granulator head. At the rotational speeds of the granulartor head of 25, 

38 and 45 rpm
-1

 it was reported that the lowest specific energy consumption amountig to 

respectively: 16.0, 19.3 and 23.7 kWh·t
-1

 occurred at pelleting rape straw while the lowest 

amounting to respectively: 21.6, 24.9 and 29.3 kWh·t
-1

 at pelleting maize straw. Significant-

ly the lowest specific energy consumption at all the researched rotational speeds of the 

granulator head and straw varieties were reported at its moisture within 16.2-20.9% and 

above this value of straw moisture the specific energy consumption significantly increased. 

The highest average value of bulk density of the pellets (663.7 kg∙m
-3

) produced of straw 

varieties, used in the research, were obtained at the rotational speed of the granualtor head 

amounting to 38 rpm
-1

. It was found that mean values of bulk density of pellets produced 

from the straw varieties used in the research at rotational speeds of the granualtor head, 

accepted for the research, in majority of cases differed significantly between each other. 

The highest bulk density characterised pellets produced of maize straw (655.5 kg∙m
-3

), 

whereas a significantly lower bulk density characterised pellets of wheat straw (622.2  

kg∙m
-3

). Whereas, bulk densities of pellets produced of rape straw (612.8 kg∙m
-3

) and rye 

straw (609.4 kg∙m
-3

) did not differ significantly at the level of significance of α =0.05. It 

was found that the calorific value of pellets produced of rye and rape straw did not differ 

significantly and was significantly higher than the calorific value of pellets produced of 

maize and wheat straw. Moreover, it was found that pellets produced of straw of the highest 

researched moisture amounting to 26% were characterised with the lowest calorific value. 

The most advantageous results concerning the specific energy consumption, efficiency and 

pellets quality were obtained at the speed of the granualtor head amounting to 38 rpm
1
. 

Indeed, at the head speed of 45 rpm
-1

 efficiency of the granulator was slightly higher, how-

ever, also the specific energy consumption was higher and the bulk density of the pellets 

was lower at the head speed amounting to 38 rpm
-1

. 

Key words: granulator, straw, pellet, quality, production, technology 

 


