
ИНЛАЙН ЭКСТРУЗИЯ
ДЛЯ ТЕРМОФОРМОВАНИЯ

Д л я  л и с т а ,  в ы п о л н е н н о г о  и з
A P E T  –  R P E T  –  H I P S  -  P P  -  P L A

КЛЮЧЕВЫЕ ПРЕИМУЩЕСТВА 

ЖЕСТКАЯ УПАКОВКА
ПЭТ  (100% вторсырьё с сертификацией FDA / EFSA), PP, (HI) PS, PLA, БИО

1 Увеличенная производительность при экструдерах 
меньшего размера.
Улучшено на 20% - 100%

2 Повышенная энергоэффективность
На 10 – 65% на килограмм произведенного продукта

3 Постоянное качество продукции и увеличенные объемы 
производства (циклов в минуту)
Реализуется путем непосредственной подачи листа в 
термоформовочную машину

4 Возможность производства однослойного ПЭТ-листа, 
одобренного FDA для пищевых продуктов
Производить ”от лотка к лотку” и/или 100% дробленки 
из бутылочных хлопьев

5 Повышение эффективности производства
Улучшенный технологический процесс за счет прямой 
подачи листа в термоформовочную машину

6 В производственный процесс будет попадать меньше 
посторонних материалов и пыли
Встроенная система повторной подачи отходов 
от формовки обеспечивает максимальную 
производительность при меньшей вероятности 
загрязнения и без раздельного перемешивания

7 Несколько материалов при одинаковой конструкции 
шнека и цилиндра
Нет необходимости менять шнек при смене сырья 
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