
Lignes d’extrusion 
de feuilles et de revêtements
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1 Plus de production , encombrement réduit. 
Nécessite moins d’espace, réduit les émissions de 
CO2  et améliore le rendement jusqu’à 100 % ;

2 Réduction des coûts énergétiques et de production
Réduit la consommation d’énergie de 25 à 65 % et 
diminue considérablement les coûts d’exploitation;

3 Optimisation du contenu de rebroyé et de recyclé 
Traitement jusqu’à 100 % de rebroyé tout en 
maintenant une qualité constante ;

4 Produit des feuilles certifiées de qualité alimentaire
Produire des feuilles PET monocouches à partir 
de flocons de bouteilles ou de rebroyés, en totale 
conformité avec les normes FDA/EFSA ;

5 Dégradation minimale des polymères
La conception de l’extrudeuse à faible friction limite 
la baisse d’IV et préserve l’intégrité du matérial ;

6 Contrôle stable de la température
Maintient des températures précises, même à des 
températures de production plus basses ;

7 Manipulation flexible des matériaux
Traitez plusieurs polymères à l’aide de la même 
vis et du même cylindre, sans avoir à changer 
d’equipment.

PRINCIPAUX AVANTAGES

EMBALLAGES 
RIGIDES

EXTRUSION, 
REVÊTEMENT ET 

LAMINAGE
FEUILLES ET 
PANNEAUX SPÉCIALITÉS

PET (100 % PCR avec 
certification FDA/EFSA), PP, 

(HI) PS, PLA, BIO, PE,….

HDPE, LDPE, PP, PVB,  
PB1, PA,….

TPE, TPR, TPO, TPU, PVB,  
PB1, ….

COLLOÏDE, BUTYLE, PBAT, 
PHBT, PPS, PEI, EVA, (BIO) 

COLOPHANES, …



1. Des productions plus élevés (avec une densité apparente plus faible)
peuvent être obtenus grâce au module Active Intake;

2. Pour les autres matériaux (par exemple PA/PE/PLA/Bio/TPE/TPU) et leur
rendement respectif, veuillez consulter l’équipe commerciale MEAF;

3. Pour des rendements plus élevés avec des diamètres de vis et de
cylindre plus importants, veuillez consulter l’équipe commerciale
MEAF;

4. Pour d’autres plages d’épaisseur de feuille, veuillez consulter l’équipe
commerciale MEAF;

5. Les plages d’épaisseur de feuille décrites peuvent être obtenues avec
une lèvre inférieure fixe dans une tête de filière;

6. Les réductions de densité plus importantes doivent faire l’objet d’une
consultation entre le client et l’équipe commerciale de MEAF.

Gain de place maximal 
Économie d’énergie
Adapté à tous les polymères 
Prêt pour l’avenir !
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EXTRUDEUSES CO 35-H34 50-H34
Rendement  (kg/h) PP 100 - 125 150 - 200

PET 100 - 125 200 – 250

PS 100 - 125 200 – 250

Moteur principal 22 kW 45 kW

Efficacité énergétique 0.18 – 0.23 kWh/kg

Diamètre de la vis 35 mm 50 mm

Rapport L/D de la vis 34:1 34:1

Filtre Manuel Manuel/continu

EXTRUDEUSES 
PRINCIPALES 50-H34 1 75-H34 90-H36 90-H36 XP
Rendement 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

Puissance du moteur principal 45 kW 110 kW 200 kW 250 kW

Efficacité énergétique 0.18 – 0.23 kWh/kg

Diamètre de la vis 50 mm 75 mm 90 mm 3

Rapport longueur/diamètre de la vis 34:1 34:1 36:1

Filtre Double plaque hydraulique continue / rétro-lavage

Filière automatique En option

Épaisseur de la feuille 4, 5 Matérial Rigide Physical foamed

Min Max Min Max

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

Feuille expansée à densité réduite  6 10 – 30%

Calandre  4 Position Incliné Horizontale Verticale

Plage d’épaisseur (mm) Min 0.18 0.16 0.40

Max 2.00 2.00 2.00

Vitesse de la ligne d’extrusion  
(calandre et enrouleur) 53 / 70 / 85 mètres/min.

Systèmes d’enroulement Type Diamètre max. du rouleau (mm)

Cadres - A 1200 / 1600 / 2000

Turret 1200

Cantilever 800

Système de mesure IV En option

Industrie 4.0 En option

Longueur totale (indication) 50-H34 75-H34 90-H36 90-H36XP

6 - 25 mètres 9 – 35 mètres

Multicouche/coextrusion jusqu’à 5

SUIVEZ-NOUS


