
Líneas de extrusión de  
láminas y recubrimientos
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1 Mayor rendimiento, menor huella ecológica. 
Requiere menos espacio, reduce las emisiones de 
CO2  y mejora el rendimiento hasta en un 100 %.

2 Menores costos energéticos y de producción
Reduce el consumo energético entre un 25 % y un 65 % 
y recorta significativamente los gastos operativos.

3 Maximiza el contenido de material triturado y reciclado 
Procesa hasta un 100 % de material triturado manteniendo 
una calidad constante;

4 Produce certified food-grade sheet
Producir láminas de PET monocapa a partir de escamas 
de botellas o material triturado, totalmente conforme a las 
normas de la FDA/EFSA.

5 Mínima degradación del polímero
El diseño de la extrusora de baja fricción limita la 
caída del IV y mantiene la integridad del material

6 Control estable de la temperatura
Mantiene temperaturas precisas incluso a 
temperaturas de producción más bajas.

7 Manipulación flexible del material
Procesa múltiples polímeros utilizando el mismo 
tornillo y cilindro, sin necesidad de cambiar el 
hardware.

KEY BENEFITS

EMBALAJE  
RÍGIDO

REVESTIMIENTO 
POR EXTRUSIÓN Y 

LAMINADO

LÁMINAS Y 
TABLEROS ESPECIALIDADES

PET (100 % PCR con 
certificación FDA/

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

HDPE, LDPE, PP, PVB, PB1, 
PA,….

TPE, TPR, TPO, TPU, PVB, 
PB1, ….

COLOIDE, BUTILO, PBAT, 
PHBT, PPS, PEI, EVA, (BIO) 

COLAGINAS, …



1.	 Se pueden conseguir mayores rendimientos (con menor densidad 
aparente) con el módulo Active Intake.

2.	 Para otros materiales (por ejemplo, PA/PE/PLA/Bio/TPE/TPU) y su 
rendimiento respectivo, consulte al equipo de ventas de MEAF.

3.	Para rendimientos más altos con diámetros de tornillo y cilindro más 
grandes, consulte al equipo de ventas de MEAF.

4.	Para otros rangos de espesor de lámina, consulte al equipo de ventas 
de MEAF.

5.	Los rangos de espesor de lámina descritos se pueden conseguir con 
un labio inferior fijo en un cabezal;

6.	Las reducciones de densidad mayores se discutirán entre el cliente y 
el equipo de ventas de MEAF.

Máximo ahorro de espacio. 
Eficiencia energética
Adaptado a todos los polímeros 
¡Preparado para el futuro!
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EXTRUSORAS DE CO 35-H34 50-H34
Producción (kg/h) PP 100 - 125 150 - 200

PET 100 - 125 200 – 250

PS 100 - 125 200 – 250

Motor principal 22 kW 45 kW

Eficiencia energética 0.18 – 0.23 kWh/kg

Diámetro del tornillo 35 mm 50 mm

Relación L/D del tornillo 34:1 34:1

Cambiador de pantalla	 Manual Manual/ continuo

EXTRUSORAS  
PRINCIPALES 50-H34 1 75-H34 90-H36 90-H36 XP
Producción 2 (kg/h) PP 200 - 300 600 – 700 900 – 1.000 1.100 – 1.200

PET 250 - 300 700 - 750 950 - 1.050 1.150 – 1.250

PS 250 - 300 700 – 800 1.000 - 1.100 1.200 – 1.300

Potencia del motor principal 45 kW 110 kW 200 kW 250 kW

Eficiencia energética 0.18 – 0.23 kWh/kg

Diámetro del tornillo 50 mm 75 mm 90 mm 3

Relación L/D del tornillo 34:1 34:1 36:1

Cambiador de filtro Hidráulico continuo de doble placa / retrolavado

Matriz automática Opcional

Espesor de la lámina  4, 5 Material Rígido Espuma física

Mín Máx Mín Máx

PP (mm) 0.30 2.00 0.40 2.00

PET (mm) 0.18 2.00 0.40 2.00

PS (mm) 0.18 2.00 0.40 2.00

Hoja espumada con  
reducción de densidad  6 10 – 30%

Calandrado 4 Posición Inclinada Horizontal Vertical

Rango de espesor (mm) Mín 0.18 0.16 0.40

Máx 2.00 2.00 2.00

Velocidad de la línea de extrusión 
(calandra y bobinadora) 53 / 70 / 85 metros/min.

Sistemas de bobinado Tipo Diámetro máximo del rollo (mm)

Bastidores en A 1200 / 1600 / 2000

Torreta 1200

Voladizo 800

Sistema de medición IV Opcional

Industria 4.0 Opcional

Longitud total (indicación) 50-H34 75-H34 90-H36 90-H36XP

6 - 25 metros 9 – 35 metros

Multicapa/coextrusión hasta 5

SÍGUENOS


