
кструзионные  линии 
д л я  л и с т а ,  и з г о т о в л е н н о г о  и з 
A P E T  -  R P E T  -  H I P S  -  P P  -  T P E

ПРОМЫШЛЕННАЯ
HDPE, LDPE, PP, PVB,  

PB1, PA,….

КОВРОВАЯ ОСНОВА  
TPE, TPR, TPO, TPU, PVB,  

PB1, ….

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

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

3 Оптимальная переработка дроблёнки/вторички 
до 100% дроблёнки

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

5
Сниженная деградация полимера / Ограниченное 
падение значения характеристической вязкости (IV
Экструдер с низким коэффициентом трения, что 
приводит к меньшему разрушению материала.

6 Стабильное давление при более высоких 
производительностях 
Минимальные колебания потока и давления

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

КЛЮЧЕВЫЕ ПРЕИМУЩЕСТВА  

ЖЕСТКАЯ УПАКОВКА
ПЭТ  (100% вторсырьё с сертификацией 

FDA/EFSA), PP, (HI)PS, PLA, BIO, PE,….
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