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Ostatnio obserwowane jest znaczne 
przyspieszenie w zakresie recyklingu 
tworzyw sztucznych i gumy. 
Związane jest to z upowszechnianiem się tzw. 
gospodarki cyrkulacyjnej, tj. gospodarki o obiegu 
zamkniętym, w której materiały są wielokrotnie 
wtórnie wykorzystywane, co zmniejsza presję na 
środowisko, redukuje emisję gazów cieplarnianych 
i ilość odpadów oraz przynosi wymierne oszczęd-
ności finansowe. 
Według Komisji Europejskiej, gdyby wszystkie kraje 
Unii miały dostosować się do unijnych przepisów 
dotyczących ponownego użycia i recyklingu, mogli-
byśmy zaoszczędzić wiele miliardów euro rocznie, 
stworzyć nowe miejsca pracy i mniej wykorzystywać 
zasoby naturalne naszej planety. Poza kwestiami 
ekologicznymi recykling to jest po prostu bardzo 

dobry biznes, czego wyrazem są popularne na 
całym świecie hasła typu „no business like trash 
business” czy też „from trash to cash”. 

IPM zajmuje się technologiami i maszy-
nami do recyklingu. Co uważa pan za 
najważniejsze obecnie w tej dziedzinie?
Właściwie obserwujemy dwa równoległe procesy. 
Powstają coraz lepsze linie do recyklingu, któ-
re pozwalają otrzymać surowce wtórne o coraz 
lepszych właściwościach, a ich recykling zużywa 
coraz mniej energii. Natomiast ostatnio nie mniej 
dynamicznie rozwijają się technologie masowego 
wykorzystania materiałów pochodzących z re-
cyklingu. Tu podstawową kwestią jest nie sam 
recykling, ale co i jak produkować z materiałów 
otrzymanych w procesach recyklingu. 

Wyzwania  
dla recyklingu
Eligiusz Sidor, prezes firmy IPM, o najnowszych tendencjach w recyklingu  
tworzyw sztucznych i gumy oraz o upowszechnieniu się produkcji wyrobów  
z materiałów z recyklingu 
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Jakiego rodzaju urządzeniami 
do recyklingu zajmuje się IPM?
Reprezentujemy kompleksowe po-
dejście do recyklingu. Zajmujemy się 
zarówno urządzeniami do sortowania, 
rozdrabniania i oczyszczania odpadów, 
liniami do regranulacji, jak i urządze-
niami do dalszego wykorzystania ma-
teriałów po regranulacji. Zajmujemy 
się zarówno liniami do recyklingu 
tworzyw sztucznych, jak i gumy.

Proszę powiedzieć o najważ-
niejszych innowacjach  
w zakresie technologii  
i urządzeń do recyklingu two-
rzyw sztucznych.
Dzięki coraz lepszym metodom sorto-
wania, rozdrabniania i oczyszczania 
odpadów uzyskuje się coraz lepsze 
materiały do procesu regranulacji. 
W procesie recyklingu dobrze pro-
wadzona regranulacja ma kluczowe 

znaczenie. Jest ona dokonywana na 
wytłaczarkach zaopatrzonych w filtry, 
systemy odgazowania i odpowiednie 
systemy granulacji. Obecnie stosowane 
urządzenia pozwalają na recykling two-
rzyw sztucznych mocno zanieczyszczo-
nych i zadrukowanych oraz o wysokiej 
wilgotności. Są to linie tandemowe, 
składające się z dwóch wytłaczarek 
ułożonych kaskadowo.
Firma GAMMA MECCANICA, którą 
reprezentujemy, to jeden ze światowych 
liderów w produkcji linii do regranula-
cji, specjalizująca się m.in. w produkcji 
linii tandemowych. Są to linie posia-
dające szereg unikatowych rozwiązań, 
dzięki którym otrzymywane są regranu-
laty o wysokiej czystości, bardzo dobrej 
homogenizacji i dobrych własnościach 
mechanicznych i estetycznych. Jednym 
z patentów GAMMA MECCANICA jest 
wysokowydajna komora odgazowu-
jąca, znajdująca się między pierwszą 
a drugą wytłaczarką. W tej komorze 
powierzchnia materiału wystawionego 
na działanie podciśnienia jest 10 razy 
większa niż w przypadku konwencjo-
nalnego odgazowania na cylindrze 
wytłaczarki. To rozwiązanie gwarantuje 
usunięcie bardzo dużych ilości gazu 
i zanieczyszczeń. 
Regranulaty otrzymywane w procesie 
recyklingu wykorzystuje się jako do-
mieszki do tworzyw oryginalnych lub 
też do produktów w całości wytwa-
rzanych z regranulatów. Żeby to było 
możliwe, regranulat musi mieć bardzo 
dobre odgazowanie, wyeliminowane 
zanieczyszczenia oraz dobrą homo-
genizację.
Coraz powszechniejszym zastosowa-
niem dla materiałów recyklowanych 
są również kompozyty WPC (wood 
polymer composite). Kompozyty WPC 
składają się z recyklowanych polimerów 
(głównie PE, PP, PVC) i odpadowych 
włókien roślinnych (drewno, juta, ko-
nopie, trzcina cukrowa, słoma, itp.). 
Pierwszym etapem produkcji wyrobów 
z WPC jest wytworzenie mieszanki po-
limeru z włóknami w postaci granulatu 

Deski z kompozytu
WPC, Panele

ALVEOPLAST®,
Płyty gumowe ETP®

Poza kwestiami ekologicznymi recykling to jest  
po prostu bardzo dobry biznes
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(kompand WPC). Firma MARIS, z którą 
współpracujemy, dostarcza kompletne 
linie do produkcji granulatów WPC 
przeznaczonych do wytłaczania i wtry-
sku. Ciekawym projektem w zakresie 
wykorzystania granulatów WPC z recy-
klingu jest ALVEOPLAST® – unikalna 
technologia produkcji paneli kompozy-
towych WPC. ALVEOPLAST® to rewo-
lucyjna technologia opracowana przez 
COMERIO ERCOLE, umożliwiająca 
produkcję paneli komorowych WPC 
o strukturze plastra miodu. Te panele 
mają niską wagę w połączeniu z wysoką 
sztywnością. Do produkcji paneli ALVE-
OPLAST® stosuje się kompozyt WPC 
na bazie polipropylenu PP z recyklingu 
(do 50 proc.) oraz mączki drzewnej lub 

MDF z recyklingu (do 50 proc.). Innym 
przykładem materiału na bazie surow-
ców odpadowych jest kompozyt FFC™. 

Mówi się ostatnio nie tylko o 
regranulacji tworzyw, ale rów-
nież o ich uszlachetnianiu. 
Tak, dzięki procesom tzw. rekompando-
wania, czyli połączenia recyklingu i kom-
pandowania w jeden proces. W wyniku 
rekompandowania można otrzymać 
uszlachetniony regranulat o własnościach 
zbliżonych do tworzywa oryginalnego 
lub też mieszanki tworzywowe (kom-
pandy) o własnościach dopasowanych 
do ich dalszego przeznaczenia. 
Proces rekompandowania prowadzony 
jest na liniach kaskadowych składają-
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cych się z wytłaczarki jednoślimako-
wej i dwuślimakowej. Na pierwszej 
wytłaczarce materiał poddawany jest 
uplastycznieniu, odgazowaniu i filtracji 
zanieczyszczeń, a na drugiej następuje 
dozowanie dodatków i wypełniaczy, 
a następnie mieszanie i odgazowanie 
z wysoką intensywnością, typową dla 
dwuślimakowych wytłaczarek przeciw-
bieżnych. W liniach do rekompando-
wania zwykle pierwsza wytłaczarka 
jest jednoślimakowa a druga dwuśli-
makowa współbieżna, choć stosuje 
się również instalacje, w których obie 
wytłaczarki są dwuślimakowe współ-
bieżne. Proces rekompandowania wiąże 
się z coraz większym upowszechnie-
niem stosowania mieszanek tworzywo-

wych (kompandy) na bazie materiałów 
z recyklingu. Wprawdzie kompandy 
z recyklingu posiadają trochę gorsze 
własności niż z tworzyw oryginalnych, 
ale doskonale nadają się do produkcji 
elementów o niższych wymaganiach 
technicznych, dla których najważniej-
szym czynnikiem jest cena. Oferujemy 
linie do rekompandowania będące 
wynikiem współpracy firm GAMMA 
MECCANICA i MARIS. 

Wspominał pan, że zajmuje-
cie się również recyklingiem 
gumy.
Tak, zarówno urządzeniami do recy-
klingu gumy, jak i do ich dalszego prze-
twarzania.
Również w zakresie recyklingu gumy 
zaszły poważne zmiany, dzięki któ-
rym udaje się odzyskać do powtórne-
go przerobu coraz większe ilości tego 
cennego surowca.
Do niedawna duże ilości gumy były 
bezpowrotnie tracone. Używane były 
jako paliwo do cementowni lub też jako 
wypełniacz dodawany do wyrobów 
gumowych niskiej jakości lub nawet 
do asfaltów. Obecnie sytuacja uległa 
znacznej poprawie. Największy udział 
w produkcji wyrobów gumowych to 
opony samochodowe. Do niedawna 
zaśmiecały one nasze otoczenie. Dzisiaj 
nie ma już tego problemu, ponieważ 
są one recyklowane i coraz lepiej wy-
korzystywane jako surowiec wtórny. 
Jednym ze światowych liderów produ-
kujących kompletne linie do recyklingu 
opon gumowych jest firma PREVIERO, 

z którą współpracujemy. Konstruuje ona 
nowoczesne, w pełni zautomatyzowa-
ne linie, gdzie jako wsad podawane 
są zużyte całe opony, a na końcu li-
nii otrzymujemy doskonale zmielony 
i odseparowany od zanieczyszczeń miał 
gumowy. Taki miał gumowy może być 
bezpośrednio wykorzystywany do wy-
twarzania nowych produktów lub, po 
dewulkanizacji, do produkcji nowych 
mieszanek gumowych. Dla przykładu 
bezpośredniego wykorzystania miału 
gumowego można podać technologię 
ETP®, opracowaną i wdrożoną przez 
firmę COMERIO ERCOLE, pozwalającą 
na produkcję paneli i mat z granulatu 
gumowego z opon. Dzięki tej technologii 
możliwe jest uzyskanie produktów do 
różnorodnych zastosowań, które cechuje 
wysoka jakość i stosunkowo niska cena. 
W odróżnieniu od tworzyw sztucznych, 
gdzie regranulaty bez problemu mogą 
być mieszane z tworzywami oryginal-
nymi, guma nie może być domieszko-
wana w ten sposób. Przeszkodą jest 
usieciowana struktura gumy, powstała 
podczas wulkanizacji. Aby było moż-
liwe ponowne przetworzenie odpadu 
gumowego w wartościowy wyrób gu-
mowy należy doprowadzić usieciowaną 
strukturę gumy do stanu sprzed wul-
kanizacji. Firma MARIS opracowała 
i wdrożyła technologię dewulkanizacji, 
która od lat z powodzeniem stosowana 
jest na skalę przemysłową. Dewulkani-
zacja w technologii MARIS to proces 
termomechaniczny, który polega na 
wyeliminowaniu wiązań sieciujących, 
powstałych podczas wulkanizacji. 

Materiał po dewulkanizacji, tzw. 
dewulkanizat, ma własności nieco 
gorsze niż materiał z oryginalnych 
surowców i jest zwykle używany 
jako dodatek. Doskonale wiąże się 
on z materiałem oryginalnym, two-
rząc jednorodną strukturę. W praktyce 
każdy producent ma zbadany przez 
siebie dewulkanizat oraz własności 
materiałów zawierających dodatek 
dewulkanizatu i sam określa optymal-
ny udział procentowy dewulkanizatu 
do nowych surowców, w zależności 
od wymaganych własności finalnego 
wyrobu. W praktyce udział ten wy-
nosi 10-40 proc. dewulkanizatu, co 
pozwala znacznie zaoszczędzić na 
nowych surowcach.

A co zrobić z odpadami zmie-
szanymii bardzo zabrudzony-
mi, których poddanie standar-
dowym procesom recyklingu
tj. sortowania, oczyszczania
i regranulacji, jest trudne,
kosztowne i w konsekwencji
nieopłacalne?
Na to też mamy rozwiązania, i to bar-
dzo ciekawe. Firma GAMMA MECCA-
NICA opracowała i wdrożyła technolo-
gię pozwalającą na masową produkcję 
profili oraz wyrobów formowanych 
bezpośrednio z odpadów heteroge-
nicznych (niejednorodnych, zmiesza-
nych) bez konieczności dokładnego 
ich sortowania oraz mycia. W efekcie 
otrzymuje się produkty, których jakość 
jest wystarczająca, a stosunek ceny do 
jakości bardzo dobry. 

EXTRUDER KOMPANDER
l wstępne uplastycznianie
l wstępne dgazowanie
l wstępne uiltracja

l wstępne uplastycznianie
l wstępne dgazowanie
l wstępne uiltracja

Podawanie odpadów
LLDPE, HDPE, LDPE, HWMPE,

WVA, PP, BOPP, OPP, PS,
EPS, XPS, ABS, PC, PET

Podawanie odpadów
Regranulat
Kompandy napełniane
Kompandy wzmacniane
Kompandy barwione
Blendy polimerowe
Masterbacze

Podawanie plastycznionego
materiału bezpośrednio
do kompandera

Odgazowywanie
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Filtrowanie

Podawanie dodatków 
i wypełniaczy
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Linia do regranulacji typu tandem firmy GAMMA MECCANICA


