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UPCYKLING — wyzsza
forma recyklingu

W wyniku procesow tradycyjnego recyklingu tworzyw sztucznych
otrzymane surowce wtérne majg zawsze gorszg jakos¢ niz orygi-

nalne nowe surowce. Co zrobi¢, aby mdc otrzymac surowce wtorne
o podwyzszonej jakosci?

dpowiedzig jest UPCYKLING

(ang. upcycling), bedacy naj-

nowoczes$niejszym rodzajem

recyklingu. Jest to proces,

wwyniku ktérego powstaja
tworzywa o warto$ci wyzszej niz materia-
tu recyklowanego.

Najpopularniejsza metoda UPCY-
KLINGU tworzyw sztucznych jest
REKOMPANDOWANIE (ang. recompoun-
ding), ktére polega na potaczeniu wjeden
cykl regranulacji i kompandowania recy-
klowanych tworzyw ze specjalnymi dodat-
kami. Dzieki tym dodatkom mozZna mody-
fikowa¢ recyklowane tworzywa idosto-
sowywacé ich parametry mechaniczne,
fizyczne ichemiczne do konkretnych
zastosowan.

Podczas rekompandowania stosuje sie
nastepujace dodatki i wypetniacze:

- kredaorazinne wypelniacze mineralne:
talk, kaolin, siarczan baru, mika, wolla-
stonit;
wypetniacze witdkniste: widkna szkla-
ne, wiékna weglowe, wtékna naturalne;
proszki metali;
pigmenty ibarwniki, wypetniacze per-
towe, sadza, dwutlenek tytanu;
uniepalniacze;
modyfikatory udarnosci;
modyfikatory MFT,
absorbery zapachu;
antystatyki;
stabilizatory UV;
dodatki procesowe;
antyutleniacze;
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srodki poslizgowe;

srodki antyblokingowe;

srodki antyfogingowe;

W zalezno$ci od wymagan projektu,
technolodzy firmy MARIS dobierajg jedng
ztrzech konfiguracji linii do rekompan-
dowania:

— EVOREC PLASTIC PLUS 1 — tandem:
wyttaczarka jedno$limakowa oraz
wyttaczarka dwuslimakowa;

— EVOREC PLASTIC PLUS 2 — tandem: dwie
wyttaczarki dwuslimakowe;

— Linia z pojedyncza wyttaczarka dwusli-
makowa.

Rekompandowanie na linii
EVOREC PLASTIC PLUS 1

WYTLACZARKA JEDNOSLIMAKOWA

Przetwarzane materiaty:

« 0 niskiej gestosci nasypowej
« bardzo wilgotne (do 12 %)

« bardzo zabrudzone

ETAP 1

© Mielenie, suszenie, skladowanie
© Wymuszone podawanie

© Uplastycznianie

O Pierwsze odgazowywanie

O Filtracja

W pierwszej fazie do zageszczarki poda-
wane s3 odpady, gdzie nastepuje ich mie-
lenie, podsuszanie izageszczanie (1). Tak
przygotowany materiat jest kierowany do
wyttaczarki jednoslimakowej przy pomo-
cy systemu wymuszonego podawania (2).
Zadaniem wyttaczarki jednoslimakowej
jest wstepne uplastycznienie (3), odgazo-
wanie (4) ihomogenizacja recyklowanego
materiatu oraz jego wstepna filtracja (5).

W drugiej fazie procesu uplastyczniony,
odgazowany i przefiltrowany materiat jest
przekazywany do wyttaczarki dwuslima-
kowej wspotbieznej, gdzie nastepuje jego
kompandowanie zdodatkami modyfiku-
jacymi. Materiat jest homogenizowany (6)
iponownie odgazowany (7), aza pomo-

WYTLACZARKA DWUSLIMAKOWA WSPOLBIEZNA
Jakos¢ i wydajnosc¢

«+ Wydajne mieszanie

« Wydajne odgazowywanie

« Granulat wysokiej jakosci

« Dodawanie wypetniaczy i dodatkéw

ETAP 2

Homogenizacja materiatu

Drugie odgazowywanie

Podawanie polimeréw/wypetniaczy/dodatkéw
Trzecie odgazowywanie

Filtracja i granulacja

/[maris Wetepne

odgazowywanie
- perfekcyjna homogenizacja
- wstepne odgazowanie
- wstepna filtracja

/[/maris +

- modyfikacja materiatu
- doktadne odgazowanie
- dokfadna filtracja

Filtrowanie

Podawanie dodatkéw
i wypetniaczy

Regranulat

Kompandy napetniane
Kompandy wzmacniane
Kompandy barwione
Blendy polimerowe
Masterbacze

ca podajnikéw bocznych (8) dozowane sa
dodatki/wypetniacze. Nastepnie materiat
jest ponownie odgazowany (9) homogeni-
zowany, filtrowany i granulowany (10).

Rekompandowanie na linii

EVOREC PLASTIC PLUS

LLDPE, HDPE, LDPE, HWMPE,
EVA, PP, BOPP, OPP, PS,
EPS, XPS, ABS, PC, PET.

Odgazowanie
przez dozownik
boczny

Rekompandowanie na linii EVOREC 2
jest podobne do rekompandowania na linii
EVOREC 1. Réznicg jest to, ze w pierwszej
fazie materiat jest podawany uplastycznie-
niu, odgazowaniu i filtracji na wyttaczarce
dwuslimakowej wspdtbieznej zamiast na
jednoslimakowej.
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Proces rekompandowania na linii
EVOREC 2 wiaze sie z jeszcze lepszg homo-
genizacja, odgazowaniem oraz pozwala na
uzyskiwanie znacznie wyzszych wydajno-
$ci niz w przypadku linii EVOREC 1.

Na liniach do rekompandowania
EVOREC 1 i EVOREC 2 mozliwe jest rekom-
pandowanie bardzo szerokiej gamy mate-
rialow, adzieki jednoetapowemu proce-
sowi ciggtemu polimer nie jest narazo-
ny na wysokie naprezenia idegradacje.
Wielopunktowe odgazowanie eliminuje
wilgo¢, farby znadrukéw oraz zapachy.
Modutowa konstrukcja Slimaka wyttacza-
rek dwuslimakowych pozwala na doktad-
ne dopasowanie linii do indywidualnych
potrzeb. Oprécz szeregu korzysci tech-
nologicznych, procesy na liniach EVOREC
posiadajg réwniez zalety ekonomiczne,
takie jak duza warto$¢ dodana koncowego
produktu wstosunku do uzytych surow-
céw zrecyklingu oraz obnizone koszty
zuzycia energii.

Linia z pojedyncza wyttaczarka
dwuslimakowa

Proces rekompandowania zwy-
kle odbywa sie na linii ztozonej z dwo6ch
wyttaczarek ustawionych kaskadowo.
Na pierwszej nastepuje uplastycznienie
materialu, odgazowanie ifiltracja ana
drugiej dozowanie i mieszanie dodatkéw
modyfikujacych, dodatkowe odgazo-
wanie, filtracja igranulacja. Wpewnych
sytuacjach istnieje jednak mozliwos¢
przeprowadzenia catego procesu rekom-
pandowania tylko na jednej wyttaczarce
— na wyttaczarce dwuslimakowej wspot-
bieznej. Pojedyncza wyttaczarka dwu-
§limakowa moze by¢ wykorzystana do
rekompandowania szerokiej gamy two-
rzyw pochodzacych z odpadéw poproduk-
cyjnych. Mozliwe jest tez uzycie mate-
riatbw pokonsumenckich, ktére jednak
muszg by¢ uprzednio poddane efektyw-
nemu czyszczeniu na linii do rozdrab-
niania, mycia i suszenia. W tym wypadku
nie ma potrzeby intensywnego czyszcze-
nia materiatu, jaki zwykle odbywa si¢ na
pierwszej wyttaczarce ikompletny pro-
ces rekompandowania odbywa sie tylko
na wyttaczarce dwuslimakowej. Podczas
procesu nastepuje uplastycznienie two-
rzywa, odgazowanie, kompandowanie
dodatkéw modyfikujacych, filtracja oraz
regranulacja.
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Linia do usuwania zapachu w procesie regranulacji

i rekompandowania [de-odoring]

H,0/Add. l

l

Fs
L -w -

L =

©

Usuwanie zapachoéw (De-odoring)

Firma MARIS dostarcza réwniez kom-
pletne linie do skutecznego usuwania
zapachow z odpadowych tworzyw sztucz-
nych w procesie regranulacji i rekompan-
dowania (de-odoring). Zwykle redukcje
zapachow osiagga sie poprzez poddanie
recyklowanego materialu intensywnemu
odgazowaniu, gdzie stosuje sie kilka punk-
tow odgazowania. Firma MARIS opraco-
wata natomiast specjalng, bardzo efek-
tywna, metode redukcji zapachu. Podczas
procesu stosuje sie wtrysk wody, ktdra
wigze monomery zapachowe i nastepnie po
przejsciu w stan gazowy jest intensywnie
odgazowywana. Przetwarzany materiat
mozna zregranulowaé iotrzymac regra-
nulat wolny od zapachéw. Mozna réwniez
jednoczesnie dozowa¢ dodatki modyfiku-
jace iwwyniku tego procesu otrzymujemy
regranulat ozmodyfikowanych wtasno-
$ciach, wolny od zapacho6w.

Usuwanie farby drukarskiej
(De-inking)

Firma MARIS dostarcza takze kom-
pletne linie do skutecznego usuwania
farby drukarskiej wprocesie regranula-
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cji irekompandowania (tzw. de-inking).
Dzieki technologii MARIS proces usuwania
farby realizowany jest w sposéb ciagty i ze
statg wydajnoscig. W wyniku tego procesu
otrzymuje sie regranulat pozbawiony farby
drukarskiej, bez porowatosci izapachu.
Rowniez wtym przypadku mozna pota-
czy¢ proces usuwania farby z dozowaniem
dodatkéw modyfikujacych i wyniku otrzy-
mac regranulat o zmodyfikowanych wia-
snosciach, pozbawiony farby z nadrukéw.

Rekompandowanie - dlaczego sie
to optaca?

Zaleta rekompandowania jest to, ze
jest to proces ciggly i jednoetapowy, gdzie
wszystkie jego fazy tj. plastyfikacja, odga-
zowanie, dodawanie dodatkéw modyfi-
kujacych, filtracja igranulacja nastepuja
bezposrednio po sobie. To zkolei przy-

Linia do usuwania farby drukarskiej w procesie regranulacji i rekompandowania (de-inking)
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nosi szereg waznych korzysci — zardw-
no technologicznych jak iekonomicz-
nych. Wwyniku jednoetapowego procesu
ciaglego ograniczona do minimum jest
degradacja polimeru i jednoczesnie naste-
puje obnizenie zuzycia energii (nizsza
energia wtasciwa kWh/kg). W rezultacie,
proces rekompandowania pozwala otrzy-
mac tworzywo perfekcyjnie odgazowane
izhomogenizowane, o precyzyjnej recep-
turze iwtasno$ciach, idealnie dopasowa-
nych do konkretnych pdézniejszych zasto-
sowan. Biorgc pod uwage duza wartosé
dodang koncowego produktu w stosunku
do uzytych surowcéw z recyklingu, tech-
nologia rekompandowania, nazywana
réwniez recyklingiem 2.0, szybko sie roz-
powszechnia na catym Swiecie wrecy-
klingu tworzyw sztucznych. ®
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IPM EXTRUSION

COMPOUNDING RECYCLING

ul. Polnej Rézy 9/33, 02-798 Warszawa
Tel. + 48 22 515 72 33

GSM: +48 603 639 096
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