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Die ORLEN Unipetrol Gruppe ist das gréfite petrochemische Raffinerie Unternehmen der Tschechischen
Republik und der einzige rohélverarbeitende Betrieb. Dieser Spezialisierung verdankt ORLEN Unipetrol
seine starke Positionierung am Markt und seine Schliisselrolle innerhalb der tschechischen Industrie.

Die ORLEN Unipetrol Gruppe ist ein bedeutender Hersteller und Lieferant von Treibstoffen, Kunststoffen,
Olen, Schmierstoffen, Diingemitteln und vielen weiteren Produkten. Dariiber hinaus betreibt der Konzern
das gréfte Tankstellennetz in der Tschechischen Republik unter der Marke ORLEN Benzina. Seit 2005

gehsrt ORLEN Unipetrol zum multinationalen Raffinerie- und Petrochemiekonzern PKN Orlen.
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HDPE LITEN®
ORLEN UNIPETROL

MATERIALEIGENSCHAFTEN
UND PRODUKTIONSTECHNOLOGIE

HDPE LITEN® ist ein lineares Polyethylen, das von ORLEN Unipetrol RPA mit den

folgenden Technologien hergestellt wird:

» UNIPOL™ Gasphasen-Technologie mit einer Kapazitét von 200 kt, die

natirliche, unimodale Homopolymere, C4- und C6-Copolymere produziert

» INNOVENE™ S Slurry-Technologie mit einer Kapazitat von 270 kt, die

sowohl unimodale als auch bimodale Qualitéten, Homopolymere und C6-Copolymere

in Natur- oder schwarzer Farbe produziert.

HDPE LITEN® wird mit einem Additiv-Paket stabilisiert, welches das Material bei der Ver-

arbeitung schitzt, seine Verarbeitungszeit verlangert und die Produktanwendungseigen-

schaften verbessert.




HDPE LITEN®

INTEGRIERTES MANAGEMENT SYSTEM

ORLEN Unipetrol RPA produziert HDPE LITEN® mithilfe eines
Integrierten Managementsystems (IMS), das Qualitats-, Umwelt-,

Sicherheits- und Energie-Managementsysteme umfasst.

Das IMS wurde von Lloyd's Register Quality Assurance Limited (LRQA) nach
folgenden Standards zertifiziert:

1SO 9001:2015 (Qualitdtsmanagementsystem — QMS)

1SO 14001:2015 (Umweltmanagementsystem — EMS)

1SO 45001:2018 (Managementsystem fiir Sicherheit

und Gesundheitsschutz am Arbeitsplatz — HSMS)

1ISO 50001:2018 (Energiemanagementsystem — EnMS)

Urspriingliche QMS-Zulassung: 12.6.2008
Urspriingliche EMS-Zulassung: 1.6.2008
Urspriingliche SMS-Zulassung: 9.8.2020
Urspriingliche EnMS-Zulassung: 25.7.2016

Aktuelle Zertifikatsnummer: 10302953

LRQA

CERTIFIED

150 9001 -1SO 14001
150 45001 - 150 50001

EINHALTUNG GESETZLICHER
VORSCHRIFTEN

Die HDPE LITEN®-Qualitéten erfillen die tschechischen und européischen
Hygieneanforderungen fisr den Kontakt mit Lebensmitteln sowie weitere

Bestimmungen (in der jeweils aktuellen Fassung):

P> Verordnung des Gesundheitsministeriums Nr. 38/2001

P> Verordnung des Europdischen Parlaments und des Rates
Nr. 1935/2004

P> Verordnung der Kommission (EU) Nr. 10/2011

p> REACH: HDPE LITEN® ist in Ubereinstimmung mit der Verordnung
(EG) Nr. 1272,/2008 (CLP) weder als gefshrlicher Stoff eingeordnet,
noch erfiillt es eine der anderen in Artikel 31 der Verordnung (EG)
1907/2006 (REACH) dargelegten Bedingungen. Dokumente unter dem
Titel "Mitteilung", die Materialsicherheitsdatenblétter ersetzen, enthalten
Informationen in Ubereinstimmung mit Artikel 32 der Verordnung

Nr. 1907/2006 (REACH).

Die vollstéindige Konformitét einzelner Qualitéten ist auf Anfrage erhéltlich.



HDPE LITEN®
KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Die HDPE LITEN®-Qualitdten, die mittels der Innovene™ S Slurry Technologie produziert werden, sind durch einen aus zwei Buchstaben und finf Ziffern

bestehenden firmeninternen Code gekennzeichnet:

MITTELS DER INNOVENE S TECHNOLOGIE PRODUZIERTE QUALITATEN

Der erste Buchstabe weist auf eine

Polymeranwendung hin

Die erste und zweite Ziffer entspricht der

dritten und vierten Ziffer des Wertes
und weisen auf die Nenndichte hin
2.B. 54= 954 kg/m’

B = Blasformen
F = Folie

P =Rohr

E = Extrusion

T = Béndchen

Der weist
auf das Additivsystem

im Polymer hin

B = Grundsystem

S = Spezialsystem

L=UV

BS 54-002

Die dritte, vierte und fiinfte Ziffer
weisen auf den Schmelzindex (MFR) in
g/ 10 Min. bei 190 °C und 2,16 kg hin

............................ Beispiel: 002 = 0,02

020=0,20
400 = 4,00

Die HDPE LITEN®-Qualitéten sind durch zwei firmeninterne Bezeichnungssysteme entsprechend der jeweiligen Produktionstechnik gekennzeichnet.

Die HDPE LITEN®-Qualitsten, die mittels der Unipol™ Gasphasen Technologie produziert werden, sind durch einen firmeninternen Code bestehend aus

zwei Buchstaben, zwei Ziffern und zusétzlichen Buchstaben (optional) gekennzeichnet.

MITTELS DER UNIPOL-TECHNOLOGIE PRODUZIERTE QUALITATEN

Der erste Buchstabe weist auf eine
Polymeranwendung hin
B = Blasformen

F = Folie

Die erste Ziffer weist auf den

Schmelzindex (MFR) in g/ 10 Min.

M = Spritzgiessen

P = Rohrextrusion

T = Béndchenextrusion
V = Extrusion

Z = Pulver

Der weist
auf Das Additivsystem im
Polymer hin

B = Grundsystem

S = Spezialsystem

L=UvV

O = ohne Stabilisierung

bei 190 °C und 2,16 kg hin
<01=1

>01-025=2
>0.25-05=3
>05-35=4
>3.5-5=5

>5-7=6

............................ >7-17=7

>17-25=8
>25=9

Die zweite Ziffer weist auf

die Materialart hin

1 bis 3 = Homopolymer

4 bis 0 = Copolymer
Homopolymer =1 Copolymer = 6
Homopolymer =2 Copolymer = 2
Homopolymer =3 Copolymer =3
Copolymer = 4 Copolymer =4
Copolymer=5 Copolymer=5



HDPE LITEN®
EIGENSCHAFTEN

GRUNDLEGENDE EIGENSCHAFTEN

HDPE LITEN® ist ein thermoplastisches Material, das bei Raumtemperatur
fest, geruchlos und geschmacklos ist. Es weist einen hohen
Kristallinitétsgrad, hohe Temperaturstabilitét und Festigkeit gegeniber den

meisten Chemikalien auf.

AUSSEHEN

HDPE LITEN® wird in Granulatform in naturfarben oder schwarz geliefert.
Die ibliche Granulatlénge betréigt 2 — 7 mm, und die normale Schittdichte

betriagt 500 - 620 kg/m?.

PHYSIKALISCHE UND MECHANISCHE
EIGENSCHAFTEN

Die physikalischen und mechanischen Eigenschaften von HDPE LITEN®
héngen von dessen Molekulargewicht, der Molekulargewichtsverteilung,
der Molekularstruktur und dem Stabilisierungssystem ab. HDPE LITEN®
weist sehr gute mechanische Eigenschaften auf, wie z. B. Schlagzahigkeit
und Steifigkeit, weshalb es fir viele Verwendungen einschlieBlich
technischer Anwendungen geeignet ist. Um die Eignung des Materials fiir
eine bestimmte Anwendung zu bewerten, sollten die Spezifikations- und
Verarbeitungsparameter des Materials einschlief3lich der Temperatur und

Zeitabhéangigkeit der mechanischen Eigenschaften beriicksichtigt werden.

LABORTESTMETHODEN

PARAMETER STANDARD

ISO 1133-1
ISO 1183
1SO 527-1,2
1SO 527-1,2
1SO 527-1,2
I1ISO 178
1SO 179-1
ASTM D1693 B
1SO 22088-2
I1ISO 16770 A,B
I1SO 6964

ISO 306

SCHRUMPFUNG

Das Schrumpfmaf héngt von den Verarbeitungsparametern (Temperatur, Haltedruck, Abkihlgeschwindigkeit, Durchsatz, Produktstérke usw.) ab. Die
Schrumpfung bei HDPE LITEN® macht bei Spritzgussprodukten 2-3 % der und bei Rohrdurchmessern 3-4 % aus. Bei Formstiicken aus Rohren betrégt die

Schrumpfung maximal 5 %. Die Schrumpfung kann 24 Stunden nach der Bearbeitung genauer bestimmt werden.

THERMISCHE UND BRENNEIGENSCHAFTEN

HDPE LITEN® weist gute Warmeddmmeigenschaften auf. Produkte aus HDPE LITEN® werden iiblicherweise in Umgebungen bis zu 100 °C verwendet.
Fir Produkte, die eine hdhere mechanische Stérke und Steifigkeit erfordern, sollte die Temperatur 70 °C nicht dauerhaft Gbersteigen und kurzfristig nur
90 °C betragen. Bei den iblichen Verarbeitungsverfahren garantiert die Temperaturstabilitét, dass keine Materialschédigung auftritt. Wenn die empfohlenen

Verarbeitungsbedingungen eingehalten werden, nimmt die Zshigkeit des Materials bei niedrigeren Temperaturen ab; bei -30 °C wird das Material brichig.

°C

I1SO 11357-3 120 - 135
1/°C IISO 11359 1,5x10%
W/m.K 1SO 22007 0,38 - 0,40
mm/Min UL 94 Klasse HB
ki/kg.K 1ISO N1357-4 1,5-1,8
% 1ISO 4589-2 19
s UL 746 A 25



HDPE LITEN®
EIGENSCHAFTEN

CHEMISCHE EIGENSCHAFTEN

HDPE LITEN® weist aufgrund seiner unpolaren Beschaffenheit sowohl bei normalen als auch bei héheren Temperaturen eine hohe chemische Besténdigkeit auf.
Es ist bestdndig gegeniiber den meisten Séuren, Alkalien und Salzlésungen iber eine groe Bandbreite von Temperaturen und Konzentrationen. Nur
in einigen L&sungsmitteln [8st es sich bei héheren Temperaturen auf (z. B. in halogenierten und aromatischen Kohlenwasserstoffen) und ist bei starken
Oxidationsmitteln nicht besténdig (z. B. Salpetersdure, Oleum, Halogene). Liten zeigt kaum Hygroskopizitét und kann somit in Umgebungen mit variabler
relativer Feuchtigkeit verwendet werden, ohne dass Anderungen der ProdukigréBe oder der mechanischen Eigenschaften aufireten. Kondenswasserbildung

kann auftreten, wenn das Material wéhrend der Verarbeitung in eine wérmere Umgebung verlagert wird.

ELEKTRISCHE EIGENSCHAFTEN

Die HDPE LITEN®-Qualitéten weisen aufgrund ihrer unpolaren Molekularstruktur und der relativ hohen chemischen Reinheit gute elektrische Isolier- sowie

dielektrische Eigenschaften und einen hohen spezifischen Durchgangswiderstand auf.

PARAMETER mm TESTBEDINGUNGEN PROBEKORPER, mm RICHTWERTE

100 Hz, 1 mm 2,5+0,05
- lBe2se 1 MHz, 1 mm Soecly 2,3+0,03
100 Hz 2-6
- IEC 250 1 MHz 80x80x1 08-22
Q.m IEC 93 100V, 1 mm 80x80x1 5-13
Q IEC 93 100V, 1 mm 80x80x1 10" - 10"
KV/mm IEC 243-1 Elektrodenkonfiguration 25/75 80 x 80 x 1 20

mm, Stérke 1 mm

- IEC 112 Stérke 3 mm, Lésung A 15%x15%x4 min. 600




HDPE LITEN®
LOGISTIK

VERPACKUNG, LIEFERUNG UND LAGERUNG

HDPE LITEN® wird in 25 kg-Sé&cken oder in loser Schittung in Aufliegertanks geliefert. Die Sécke werden auf Paletten gestapelt
(Nettogewicht 1375 kg) und mit PE-Schrumpffolie zusammengehalten, um sie vor Schéden zu schiitzen und die Produktlebensdauer

zu verléingern.

Die Paletten kénnen in zwei Lagen ibereinander gestapelt werden. HDPE LITEN® muss in trockenen, beliifteten, iiberdachten
Lagerhallen gelagert und vor direktem Sonnenlicht geschiitzt werden. Die empfohlene Lagertemperatur liegt zwischen -20 °C
und +50 °C. Das Produkt muss mindestens einen Meter von einer Heizquelle entfernt gelagert werden. Die maximal empfohlene
Lagerdaver fir HDPE LITEN® in geschlossenen (eingeschweifiten) Séicken betrégt unter den oben genannten Bedingungen ein

Jahr. Nach langen Lagerzeiten wird empfohlen, die Materialeigenschaften vor der Weiterverarbeitung zu iberprifen.

Bei einer Lagerung unter 20 °C sollte das Material vor der Verarbeitung in der Produktionshalle mindestens 24 Stunden konditioniert

werden.

Im Falle von Oberfléchenfeuchtigkeit liegt die empfohlene Trocknungstemperatur fir 1 - 2 Stunden zwischen 70 °C und 80 °C.

n

(je 25 kg)

1375 kg Netto
L1100 mm x B1300 mm x H1850 mm

Sdcken auf Paletten
Auflieger-
IBC-Tanks

maximal in zwei Lagen ibereinander gelagert werden
trockenen, belifteten und berdachten Lagerhallen
direkter Sonneneinstrahlung
-20 °C bis +50 °C
ein Jahr, dann wird eine Uberpriifung empfohlen



HDPE LITEN®
ANWENDUNGEN

BLASFORMEN

Typische Produkte: Flaschen, Kanister und Industrietanks firr verschiedene Medien, einschlieflich Wasch- und Reinigungsmittel, pharmazeutische Artikel

sind sicher kein typisches Produkt.

Das Blasform-Portfolio von HDPE LITEN® bietet mittlere bis hohe Molekulargewichtsklassen mit unimodaler und bimodaler Molekulargewichtsverteilung.
Diese grof3e Bandbreite ermdglicht die Herstellung von Behéltern mit einem Volumen von mehreren ml bis hin zu 5000 Liter einschlief3lich Produkten mit

gefordertem hohen chemischen Widerstand (ESCR) und hoher Z&higkeit.

Die Blasformklassen von HDPE LITEN® sollten in einem Extruder mit einer Mindestlédnge von 25D verarbeitet werden. Maschinen, die mit einem

Schmelzespeicher ausgestattet sind, kénnen gréfiere Behélter als kontinuierliche Blasformmaschinen produzieren.

Die optimalen Verarbeitungsbedingungen héngen von der entsprechenden Anwendung und Ausristung ab. Eine gute

Produktqualitat erfordert das homogene Schmelzen des Granulats im Extruder.

EMPFOHLENE FORMBEDINGUNGEN

\\y
NP
S -

Schmelztemperatur (°C) Formtemperatur (°C)

180 - 225 10 - 40




HDPE LITEN®
ANWENDUNGEN

Typische Produkte: Druckrohre und drucklose Rohre, Mantelrohre fir

Mehrschicht-Heizungsanlagen, Kabelfihrungen, Wellrohre und Beschichtungen.

Das HDPE LITEN®-Portfolio bietet schwarze Qualitéten fir die Herstellung
von Druckrohren fiir die Wasser- und Gasversorgung, die bis hin zu grofien
Durchmessern geeignet sind. Die Materialien sind fir die Druckklassen PE 100 (LS)
und PE 100 RC eingestuft.

Andere, im Baugewerbe eingesetzte Extrusionstypen von HDPE LITEN® eignen
sich fur die Produktion von drucklosen Rohren, optischen Verteilnetzen, Wellrohren

fur Elektroanlagen und Mehrschicht-Mantelrohren fisr Heizungsanlagen.

Die optimalen Verarbeitungsbedingungen hé&ngen von der
entsprechenden Anwendung und Ausristung ab. Eine gute
Produktquadlitéit erfordert das homogene Schmelzen des Granulats im

Extruder mit einer Mindestlédnge von 25D.

180 - 220 210 - 250




HDPE LITEN®
ANWENDUNGEN

FOLIEN

Typische Produkte: Verpackungsfolien fiir Lebensmittel- und Nonfood-Anwendungen, Sacke,
Einkaufs- und Millbeutel, Mischungen mit LLDPE und LDPE.

Das Folien-Portfolio von HDPE LITEN® bietet hohe Molekulargewichtsklassen mit unimodaler
und bimodaler Molekulargewichtsverteilung. Der Dichtebereich von 935 kg/m? bis 952 kg/m?
ermdglicht den Einsatz in LDPE- und LLDPE-Mischungen, Mehrschicht-Verpackungssystemen und

als Sperrschichten, insbesondere in biaxial orientierten Blas- oder GieBfolien.

Die optimalen Verarbeitungsbedingungen héngen von der entsprechenden
Anwendung und Ausriistung ab. Eine gute Produktqualitét erfordert das homogene

Schmelzen des Granulats im Extruder mit einer Mindestlénge von 25D.

EMPFOHLENE
FORMBEDINGUNGEN

|
N
—
Schmelztemperatur (°C) Halshéhe Aufblasverhdltnis
180 - 225 6-9 3-5

mal dem Durchmesser mal dem Durchmesser

PLAN- UND DICKFILM

Typische Produkte: skologische Deponiefolien, Baufolien

zur Démmung, geschweifte Behélter und Thermoformen.

Das HDPE LITEN®-Portfolio umfasst ein breites Spektrum
naturfarbener und schwarzer Qualitéten fir die Produktion

verschiedener Anwendungen im Bereich Geo-Engineering.

In der Baubranche eignen sich weitere Extrusionsqualitéten
von HDPE LITENE® fir Primarfolien, die durch SchweiBen oder

Thermoformen weiterverarbeitet werden.

Die optimalen Verarbeitungsbedingungen héingen von
der entsprechenden Anwendung und Ausristung ab.
Eine gute Produktqualitét erfordert das homogene
Schmelzen des Granulats im Extruder mit einer

Mindestlange von 25D.

EMPFOHLENE
FORMBEDINGUNGEN

:\\‘”"’,
NN
C AN
NN
Schmelztemperatur (°C) Kihlwasser (°C)
180 - 220 15-20



HDPE LITEN®
ANWENDUNGEN

TEXTILIEN

Typische Produkte: Monoaxial verstreckte Béndchen fir die Landwirtschaft und

Zweikomponentenfasern fir Vliesstoffe im Hygienebereich.

Die HDPE LITEN®-Qualitéten fir Bandchen werden aus einer Primérblas- oder Giefifolie mit einer

tblichen Stérke von 60 pm zu verstreckten Bandchen von 420 - 1200 dtex verarbeitet.

HDPE LITEN® LS 87 fir die Spinnvliestechnologie wird in Kombination mit PP MOSTEN®
NB 425 fir die Herstellung von Zweikomponentenfasern eingesetzt, die in den finalen Textilien

Soft-Touch-Eigenschaften aufweisen.
Die optimalen Verarbeitungsbedingungen héngen von der entsprechenden

Anwendung und Ausriistung ab. Eine gute Produktqualitéit erfordert das homogene

Schmelzen des Granulats im Extruder mit einer Mindestlénge von 25D.

EMPFOHLENE FORMBEDINGUNGEN

:\\\ ! l[,"
i N
Schmelztemperatur Max. Temperatur (°C) Verstreckverhdltnis
(°C)
Galetten - 120 1:6-1:8
210 - 240 Umluftofen - 130

Heizplatte - 100




HDPE LITEN®
ANWENDUNGEN

SPRITZGIESSEN

Typische Produkte: Kisten, Transportbehdlter, groBe Behélter, Milleimer, technische Teile, Kartuschen, Kappen, Eimer, Haushaltsartikel und Spielzeug.

Die Spritzguss-Qualitdten von HDPE LITEN® enthalten Polymere, die sich insbesondere fir die Produktion von Mehrweg-Lebensmittelverpackungen eignen,

sowie Polymere, die fiir anspruchsvollere technische Anwendungen eingesetzt werden, die ein ausgewogenes Verhélinis von Steifigkeit und Hérte erfordern.

Ausgewdihlte Qualitéten enthalten eine UV-Stabilisierung, die Produkten fiir den AuBenbereich eine léingere Lebensdauer

gewdhren.

EMPFOHLENE FORMBEDINGUNGEN

A
N
) )
- -
- |

Schmelz- Form- Spritzgiess- Halte- Halte- Schnecken- Kuhl-
temperatur (°C) temperatur (°C) druck (MPa) druck (MPa) druckzeit umfangsgeschwindigkeit zeit (s)
(s/ Tmm Wand (m/s)
210 - 250 10 - 40 maximal 75-85% Stérke) anteilig zur quadrierten
(bis zu 290 fiir spezielle (ohne Oberflachenfehler) des maximalen max 0,6 Wanddicke (mm)

Anwendungen) Einspritzdruckes 4-5




HDPE LITEN®

RECYCLING UND MULLENTSORGUNG BEI DER
VERARBEITUNG

HDPE LITEN® kann auf einfache Art und Weise entsorgt werden, da sich die
Materialien wéhrend der anfénglichen Verarbeitung thermisch abbauen und
ihre mechanischen Eigenschaften veréndert werden. Die Produkte sowie nicht
verschmutzte Abfélle bei der Verarbeitung von HDPE LITEN® kdnnen recycelt und
in anderen Produkten weiterverarbeitet werden. Die Materialbezeichnung "PE"
wird gemé&f ISO 11469 verwendet. Durch die auf den Produkten angebrachte
Materialbezeichnung kénnen Materialien fir das Sammeln, Klassifizieren, die

Verwendung oder Entsorgung von Hausmill identifiziert werden.

HDPE LITEN® enthélt weder Blei noch Cadmium, Quecksilber oder sechswertiges
Chrom, d. h. der Gesamtgehalt dieser Schwermetalle betrdgt nicht mehr

als 100 ppm.

PE-Abfdlle werden vom Abfallerzeuger entsprechend den anwendbaren

gesetzlichen Bestimmungen eingeordnet.

Fir die Millverarbeitung wird empfohlen,
die Materialien und Energie fiir andere Materialien

oder Energieanwendungen zu verwenden.




HDPE LITEN® CHEMIKALIENBESTANDIGKEIT

CHEMIKA- CHEMIKA-
LIENBESTAN-  LIENBESTAN-

STOFF UND KONZENTRATION DIGKEIT BEI DIGKEIT BEI

8
3
[}

Essigsdure 10% + +
Zitronensdure + +
Methanséure > +
Salzsdure (Ameisensdure) + +
Salpeterséure 25% + +
Salpetersdure 50% / =5

Oleum (rauchende Schwefelsdure) - =

o
X
]
=
(]
(4
=]
BN

+ +
Perchlorséure 50% + /
Perchlorséure 70% + -z
Phosphorséure 25% + +

Phosphorséure 50% + +
Phosphorséure 95% + /z
Kieselséure + +
Stearinséure

Schwefelséure 10% + +

Schwefelsédure 50% + +

+
~

Schwefelsédure 98% + -z

Ammoniumhydroxid 30%

+
+

Calciumhydroxid 30% + +
Kaliumhydroxid + >
Kaliumhydroxid 30% Wasser + +
Natriumhydroxid + +

Kaliumhydroxid 30% Wasser + +

o
o
(5
c
3
o
[}
=5
°

HAUSHALTSCHEMIKALIEN

Bleichmittel + +

Gesichtsmakeup
Handcremes + +

Shampoos i

o
(1]
c
3
@
[}
3
ES
o
5

STOFF UND KONZENTRATION

INDUSTRIECHEMIKALIEN

8
3

Acetaldehyd
Alkylalkohol 96%
Aluminiumchlorid
Ammoniakgas
Ammoniumchlorid
Amylazetat

Amylnitrit

Bienenwachs
Benzaldehyd
Benzol
Benzylalkohol
Benzylchlorid
Borax
Butylglykol
Butylazetat
Butylalkohol
hyp
Calciumchlorid
Calciumnitrat 50%

Kohlenstoffdioxid

Cyclohexan

Cyclohexanol

Cyclohexanon

Dibutyléther
Dibutylphthalat
Dieselsl
Diathyléther

Dichloroethylen

CHEMIKA-
LIENBESTAN-
DIGKEIT BEI

0+

0+

0+
0+

CHEMIKA-
LIENBESTAN-
DIGKEIT BEI

00/ -
+/

NN

HDPE LITEN® CHEMIKALIENBESTANDIGKEIT

CHEMIKA-  CHEMIKA- CHEMIKA- CHEMIKA-
STOFF UND KONZENTRATION e BE T STOFF UND KONZENTRATION Lﬁgﬁiﬂﬁ: P
20°C 60 °C 20°C 60 °C
o
;. S -
Chlorwasserstoff (trocken und feucht) + + _ +
— :
L L T
L A -
: [ETR— .
+  bestandig [Polymerquellung <3 oder Polymer-M lust <0.5, Dehnung fuht nicht zu grundlegender Veranderung) 0 wissrige Losung in beliebig :
/ teil b dig (Polymerquellung 3 - 8 % oder Polymer-M lust 0,5 -5 %, Polymerdel nimmt um 50 % ab) 00 giltig bei geringer mechanischer Belastung
+ nicht bestandig (Polymerquellung < 8% oder Polymer-M rlust> 5 %, Poly nimmt um > 50 % ab) x  giltig am Siedepunkt

z Polymerfarbe verandert sich




ORLEN UNIPETROL RPA
KONTAKTE

GESCHAFTSBEREICH POLYOLEFINE - VERKAUF

Inland: Export: D-A-CH:
+420 476 165 719 +420 476 162 849 +49 6103 2058 221

petchemsales@orlenunipetrol.cz

BEREICH GESCHAFTSENTWICKLUNG

Produktmanager HDPE:
+420 517 814 108 +420 476 166 247

polyolefin_development@orlenunipetrol.cz

PRODUKTINFORMATIONEN POLYOLEFINE

» Bereitstellung grundlegender technischer und Messung und Auslegung des FlieBverhaltens von Polyolefinschmelze

Anwendungsinformationen iber hergestellte Produkte Sammeln und Bearbeiten von Kundenanforderungen

Management von Materialspezifikationen und sonstigen Produktdokumentationen

>
>

» Beratung zur Verarbeitbarkeit von HDPE LITEN und PP MOSTEN » Anordnung von externen Tests bei Prisfanstalten
» Beteiligung an Versuchen am Standort des Kunden [ 2
>

» Anordnung von Probeanalysen zur Ermittlung optimaler Lésungen Entwicklung und Anpassung des Produktportfolios

e L ——

ORLEN UNIPETROL RPA - POLYMER INSTITUTE BRNO, R&D ZENTRUM

—
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