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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

ALCAK YOGUNLUK POLIETILEN F2-12

BASLICA KULLANIM ALANI: Genel maksatli ve teshir amagli ambalaj i¢in tiibiiler
film imalatinda.

OZELLIKLERI:
GARANTI DEGERLER BIRIM | DEGER | TEST METODU
Erime Akis Hiz1 (2160g,190°C) g/10dk 2.0-3.5 ASTM D-1238
Yogunluk,23°C glem® | 0.918-0.922 ASTM D-1505
Film Kalitesi - A ALKT-36
TiPiIK DEGERLER
Pusluluk % 6.7 ASTM D-1003
Parlaklik - 70 ASTM D-2457
Kiil Orani Yowt 0.16 ALKT-509
Erime Noktas1 (DSC) °C 110 ASTM E-794
Vicat Yumusama Noktasi °C 92%* ASTM D-1525
Akmada Gerilme Dayanimi kg/cm’ 85 ASTM D-638
Kopmada Gerilme Dayanimi kg/cm® 140 ASTM D-638
Kopmada Uzama % 600 ASTM D-638
Sertlik (Shore D) - 44 ASTM D-1706
Parlama Sicakligi °C 340%* ASTM E-136
Termal Genlesme Katsayisi K 10 x 107%* ASTM D-696
Kirilganlik Sicaklig °C <-118** ASTM D-746
Molekiil Agirligr Dagilimi ) Orta Lisansor
Bozunma Sicakligi °C > 350 Lisansor
Is1 Tletkenligi Wm'K! 0.34 Lisansor
Eriyik Yogunlugu glem’ 0.7636 | “Vuas losiiory
Kristallik Oran1 % 50 / 53%* J_Pfi;’f;‘e‘;dggfgﬁz %‘?f 11;’57)
Cams1 Gegis Sicakligi °C -80 / -90%** Chx}i‘éfggb(bgﬁ)

Not: Tipik degerler, Petkim Laboratuvarinda yapilan analizlerin ortalama degerleridir.
* : Lisansor Firmanin verdigi degerdir.
** : Handbook degeridir (AYPE-Genel).

Petilen F2-12, sahip oldugu diistiin optik ve mekanik 0Ozelliklerinin kombinasyonu
sayesinde genel amacl film uygulamalari i¢in milkemmeldir. Yiksek parlakligi ve diistik
puslulugu nedeniyle teshir amagh (tekstil ve yumusak esyalar dahil) ambalaj iiretiminde
tercih edilmektedir. Filmlerinin darbeye ve yirtilmaya karsi dayanimlarinin iyi olmasi,
iiriin paketlemelerinde ve diger orta ve agir hizmet torbalari uygulamalarinda da
kullanilmasini saglamaktadir.

Sahip oldugu iyi akigkanlik ve c¢ekilebilirligi sayesinde, bu iriiniimiizden 25 mikron
kalinliginda film kolaylikla ¢ekilebilmektedir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

ISLEME KOSULLARI:

Genis bir ekstruzyon kosullar1 araliginda, ¢ok yiiksek kalitede film iiretimi yapilabilir,
ancak dengeli film 6zelliklerine sahip tiretim, 160 — 180°C eriyik sicaklig1 araliginda ve
2:1 ila 3:1 sisirme oranlarinda elde edilmektedir.

Film Ekstriizyonu icin Tipik Sicakhik Profili:

Zon Sicakliklari: Min. 140/150/160°C
Max. 145/165/175°C
Kafa Sicakliklari:Min. 160°C
Max. 180°C
Kalip Sicakliklari:Min. 160°C
Max. 180°C

Donma noktas1 mesafesi: 200 — 400 mm
Filtre paketi: 1 x 100 ve 1 x 60 mesh tiil,
veya 2 x 100 ve 1 x 60 mesh tiil.

DIGER iSLEMLER:
Petilen F2-12 iiriint, isleme ve kullanim kolayligi saglayan antioksidant, antistatik,
kaydirict ve antiblok katkilarini icermektedir.
Petilen F2-12 {iriinii, Tarim ve Kdyisleri Bakanligi'ndan alinan 12.10.1999 tarih ve 35-
212-3-9 sayili "Gida ile Temasta Bulunan Materyal Uretim Sertifikasi"na sahiptir.
Baski dncesi miirekkebin yiizeye yapigsmasini arttirmak i¢in filmler korona islemine tabi
tutulur. Koronasiz AYPE film yiizeyinin 30-33 mN/m (dynes/cm) olan 1slanma gerilimi,
baski, laminasyon ve kimyasal yapistirma dncesi asagida verilen degerlere getirilmelidir.
Baski Uygulamalarinda: 38-40 mN/m
Laminasyonda: 44-46 mN/m
Yapistirmada (Kimyasal): 48-52 mN/m
Petilen F2-12 filmlerinin koronasiz yiizeyleri, piyasada mevcut torba makinelerinde,
standart yapisma kosullarinda rahatlikla 1s1 ile yapistirabilir.
Petilen F2-12 halojen igermeyen kimyasal yapiya sahiptir. Petilen F2-12’den imal edilen
mamuller, agagida verilen geri doniisiim madde kodunu tasiyabilirler.

&

LDPE

Not: Burada verilen bilgiler, lisansoriimiiz ICI tarafindan verilen verilere ve iiriiniin iglenmesi sirasinda
elde edilen tecriibeye dayanmakta olup, iyi niyet ve giiven c¢ergevesinde verilmektedir. Ancak, iiriiniin
islenmesi ve kullamimi bircok etkene bagli oldugundan, bu bilgilerin uygulanabilirligine garanti verilir
anlami ¢ikarilmamalidir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

ALCAK YOGUNLUK POLIETILEN G03-5

BASLICA KULLANIM ALANI: Agir hizmet torbasi, boru, tel ve kablo ekstriizyonu,
sisirme ile kaliplama i¢in genel maksatl polietilendir.

OZELLIiKLERI:
GARANTI DEGERLER BIRIM | DEGER TEST METODU
Erime Akis Hiz1 (2160g,190°C) g/10dk 0.20-0.40 ASTM D-1238
Yogunluk,23°C g/lem’ | 0.919-0.923 ASTM D-1505
Film Kalitesi - T ALKT-36
TiPiK DEGERLER
Pusluluk % 9.3 ASTM D-1003
Parlaklik - 57 ASTM D-2457
Sisme Orani - 1.41 ALKT-7
Erime Noktasi (DSC) °C 110 ASTM E-794
Vicat Yumusama Noktas1 °C 98* ASTM D-1525
Akmada Gerilme Dayanimi kg/cm? 95 ASTM D-638
Kopmada Gerilme Dayanimi kg/cm? 190 ASTM D-638
Kopmada Uzama % 640 ASTM D-638
Cevresel Baskiyla Kirilma Dayanimi (F50) saat >1000 ASTM D-1693
Sertlik (Shore D) - 47 ASTM D-1706
Parlama Sicakligi °C 340* ASTM E-136
Kirilganlik Sicakligi °C <-118** ASTM D-746
Termal Genlesme Katsayisi K! 10 x 107%* ASTM D-696
Molekiil Agirligi Dagilimi ’ Genis Lisansor
Bozunma Sicakligi °C > 350 Lisansor
Dielektrik Sabiti (1 kHz) - 2,3%* ASTM D-150
Gii¢ Faktorii (1 kHz) - <0,0001** ASTM D-150
Hacimsel Elektrik Direnci Q.cm >10/0%* ASTM D-257
Is1 {letkenligi Wm 'K 0.34 Lisansor
Eriyik Yogunlugu g/em’ 0.7636 e tosn sy
Kristallik Orani % 50 / 53%%* J,Pljl';vn;;f;dgg?gﬁ; %?813’57)
Camsi Gegis Sicaklig °C -80/-90%* | REPoeLR l;bgegrfg?em'TeCh'

Not: Tipik degerler, Petkim Laboratuvarinda yapilan analizlerin ortalama degerleridir.
* : Lisansor Firmanin verdigi degerdir.
** : Handbook degeridir (AYPE-Genel).

ISLEME KOSULLARI:

Genis bir ekstriizyon kosullar1 araliginda c¢ok yiiksek kalitede film tiretimi yapilabilir.
Yiiksek mekanik dayanimi elde edilmesi i¢in gerekli olan diisiik eriyik akis hizina sahip
olan Petilen G03-5’in islenmesi sirasinda nispeten yiiksek ekstriizyon sicakligina ihtiyag
duyulmaktadir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

Optimum dengeli 6zellikleri elde etmek icin eriyik sicakliginin 190 — 220°C araliginda
olmas1 tavsiye edilmektedir. Yiiksek verimde calisildiginda, ekstruder vidasinin
sikistirma oraninin 2.75 : 1 olmas1 uygun bulunmustur.

Film EKstriizyonu icin Tipik Sicaklik Profili:
Zon Sicakliklari: Min. 140/165/180/190°C
Max. 145/175/200/220°C
Kafa Sicakliklari: Min. 190°C
Max. 220°C
Kalip Sicakliklari: Min. 190/185/180°C
Max. 220/210/210°C

Eksg?i;l;fonu Tel ve Kablo Is(i:ilf;;:I::
Eriyik Sicakligi 150-160°C 275°C 180-190°C
Zon Sicakligi 125/140/155°C 130-270 °C 140/150/165°C
Kafa Sicakligi 160°C 300°C 165°C
Agiz 160°C 300°C 165°C

Enjeksiyon Kaliplama: En uygun kaliplama sicakligi 300°C civarindadir.

DiGER iSLEMLER:

Petilen GO03-5 {iriinii higbir katki icermemektedir. Ayrica, bu iriinimiiz Tarim ve
Kdyisleri Bakanligi'ndan alinan 12.10.1999 tarih ve 35-212-1-5 sayili "Gida ile Temasta
Bulunan Materyal Uretim Sertifikasi"'na sahiptir.

Baski oncesi miirekkebin ylizey yapigmasini arttirmak icin filmler korona islemine tabi
tutulur.

Petilen G03-5 filmleri piyasada mevcut torba iiretim makinelerinde, standart yapisma
kosullarinda rahatlikla 1s1 ile yapistirabilir.

Petilen G03-5 halojen igermeyen kimyasal yapiya sahiptir. Petilen G03-5’den imal edilen
mamuller, agagida verilen geri doniisiim madde kodunu tasiyabilirler.

&

LDPE

Not: Burada verilen bilgiler, lisansériimiiz ICI tarafindan verilen verilere ve iiriiniin iglenmesi sirasinda
elde edilen tecriibeye dayanmakta olup, iyi niyet ve giiven cgercgevesinde verilmektedir. Ancak, iiriiniin
islenmesi ve kullanimi bir¢ok etkene bagl oldugundan, bu bilgilerin uygulanabilirligine garanti verilir
anlami ¢ikariimamalidir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

ALCAK YOGUNLUK POLIETILEN H2-8

BASLICA KULLANIM ALANI: Genel maksatli enjeksiyon kaliplama ve sisirme ile

kaliplama.

OZELLIKLERI:
GARANTI DEGERLER BIRIM | DEGER | TEST METODU
Erime Akis Hiz1 (2160g,190°C) g/10dk 1.7-3.0 ASTM D-1238
Yogunluk,23°C glem’ | 0.918-0.922 ASTM D-1505
Film Kalitesi - A ALKT-36
TiPiK DEGERLER
Parlaklik - 70 ASTM D-2457
Erime Noktas1 (DSC) °C 110 ASTM E-794
Vicat Yumusama Noktasi °C 80* ASTM D-1525
Akmada Gerilme Dayanimi kg/cm® 80 ASTM D-638
Kopmada Gerilme Dayanimi kg/cm® 125 ASTM D-638
Kopmada Uzama % 560 ASTM D-638
Sertlik (Shore D) - 44 ASTM D-1706
Parlama Sicakligi °C 340%* ASTM E-136
Kirilganlik Sicaklig °C <-118** ASTM D-746
Termal Genlesme Katsayist K 10 x 107%* ASTM D-696
Molekiil Agirligr Dagilimi ) Orta Lisansor
Bozunma Sicakligi °C > 350 Lisansor
Is1 [letkenligi Wm 'K 0.34 Lisansor
Eriyik Yogunlugu glem’ 0.7636 | “umis losiior)
Kristallik Orant " 50/ 53%* J.P';';”n};‘}dggf;‘; S0 | 557)
Camsi Gegis Sicakligi °C -80 / -90%** Ch?jﬁ‘;ﬁ?géf‘;"ﬁ?;“)

Not: Tipik degerler, Petkim Laboratuvarinda yapilan analizlerin ortalama degerleridir.
* : Lisansor Firmanin verdigi degerdir.
** : Handbook degeridir (AYPE-Genel).

ISLEME KOSULLARI:

Genel amach enjeksiyon uygulamalarinda kullanilan Petilen H2-8 iriinii, diger
enjeksiyonluk AYPE tiirlerine (daha yiiksek Erime Akis Hizina sahip olanlara) gore
cevresel baskiya dayaniminin daha iyi, parlakliginin daha yiiksek, kaynak ¢izgisinin daha
saglam olmasi gibi avantajlara sahiptir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

Enjeksiyon Kaliplama: Makine tipine bagli olarak asagidaki isleme kosullar1 araliginda
calisilabilir:
Eriyik Sicakligi: 240-260°C
Kalip Sicakligi:  40-60°C
Enjeksiyon Siiresi: Miimkiin oldugu kadar kisa
Enjeksiyon Basinci: Miimkiin oldugu kadar diisiik

Sisirme ile Kaliplama: Petilen H2-8 iirlinii tim standart sisirme ile kaliplama
makinelerinde islenebilir. Parlak yilizey olusumu icin eriyik sicakligimin 150-160°C
olmas1 tavsiye edilir, ancak 130-140°C sicaklikta da  kabul edilebilir neticeler
alinmaktadir. Genelde, kullanilan ekipmana bagli olarak en uygun sicaklig1 bulmak icin
ayar yapilmaktadir, ancak baslangi¢c ayarlarina yardimci olunmasi bakimindan bu {iriin
icin tavsiye edilen sicaklik profili asagida verilmistir.

Eriyik Sicakligi: 130-160°C

Zon Sicakhigi:  115/125/130°C

Kafa Sicakligi:  130°C

Agi1z: 135°C

DiGER iSLEMLER:

Petilen H2-8 iirlinii higbir katki icermemektedir. Ayrica, bu tirlinlimiiz Tarim ve Kdyisleri
Bakanligi'ndan alman 12.10.1999 tarih ve 35-212-2-2 sayili "Gida ile Temasta Bulunan
Materyal Uretim Sertifikasi"'na sahiptir.

Petilen H2-8 halojen icermeyen kimyasal yapiya sahiptir. Petilen H2-8’den imal edilen
mamuller, agagida verilen geri doniisiim madde kodunu tasiyabilirler.

&

LDPE

Not: Burada verilen bilgiler, lisansoriimiiz ICI tarafindan verilen verilere ve iiriiniin islenmesi sirasinda
elde edilen tecriibeye dayanmakta olup, iyi niyet ve giiven gercevesinde verilmektedir. Ancak, iiriiniin
islenmesi ve kullanimi bircok etkene bagl oldugundan, bu bilgilerin uygulanabilirligine garanti verilir
anlami ¢ikarilmamalidir.
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

AYPE FiLM EKSTRUZYONUNDA KARSILASILAN
SORUNLAR, NEDENLERI VE ONLEMLER

SORUN MUHTEMEL SEBEP OLASI COZUM VE ONLEM
" 1. Hammadde homojen degil 1. Kaliteli hammadde kullan
<8( 2. Hammadde kalitesi disuk 2. Kaliteli hammadde kullan
% 3. Yuksek eriyik sicakligi nedeniyle
% hammadde bozunmasi (¢apraz bag 3. Eriyik sicakligini dusur/kontrol et
olusumu)
a) Mevcut vidayl, mimkinse, daha iyi
karistirma 6zelliklerine sahip vida ile
= degistir
5
5! b) Vida-Kovan arasi mesafeyi kontrol,
BALIK GgOzU / D gerekirse vidayi kaplat veya yenisi ile
ERIMEYEN g 1. Karigtirma zayif degistir
i L
TASN(EFELIJT\ILLIJER E c) Filtre setini daha kuiguk gézenekli
g')q (yuksek mesh) filtre seti ile degistir
d) Filtrede delinme olup olmadigini kontrol
et ve gerekirse yenisi ile degistir
1. Calismayan ekstruderin uzun sire 1. Uzun sureli yuksek sicakliktaki
o [|yUksek sicaklikta bekletiimesi beklemelerden sakin
|
g a) Daha sik filtre seti kullan
|D_: 2. Bos kovanda soguk recine (eriyik
») |polimer) b) Vidayi ¢ikart, kafayi a¢ ve tim pargalari
G temizle
3. Filtre setinin yirtilmasi 3. Yeni filtre setiyle degistir
L
8 1. Hammadde secimi yanlis 1. Uygun hammadde kullan
s
<§t 2. Erime Akig Hizi yiksek i Daha disik EAH'na sahip hammadde
I ullan
1. igleme sicakhigi asiri yiiksek 1. isleme sicakhgini digir
& |2. Sogutma halkasi ayarsiz 2. ?eﬁ hava akimlarinin dnlenmesi igin
5 sogutma halkasini ayarla
—
o)
O . .. 3. Hava halkasini a¢ ve hava akigi ayarini
BALON " g 3. Sogutma uygun degil saglayan tikaclari kontrol et
KARARSIZLIGI o
E 4. Vida devri asin ylksek 4. Vida devrini dusur
—
o 5. Optimum Sisirme Orani, hava
5. Sisirme Orani uygun degil (sogutma) halkasi ve film kalinligina
baglidir
% 1. Hava halkasi ile kafa dudagi arasi 1. Hava (sodutma) halkasinin
g mesafe ya ¢ok kisa yada ¢ok uzun pozisyonunu ayarla
5
ﬁ 2. Kafa boslugu profili bigimsiz 2. Kafa boslugunun profilini kontrol et
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

SORUN

MUHTEMEL SEBEP

OLASI GOZUM VE ONLEM

1. Kirlenmis (homojenligi bozulmus)
hammadde

1. Hammaddeyi kirlilikten uzak ve temiz
tut

L
[a) . . .
a 2 Hamma@de erimeyen tanecikler (jel) > Kaliteli hammadde kullan
<§E icermektedir
<§( a) Daha yiksek EAH'na sahip hammadde
T 3. Kullanilan hammaddenin EAH ¢ok  |kulian
disuk
b) Eriyik sicakhgdini yukselt
BALON KOPMASI = a) Mevcut Yidayl, mpmkﬂnge, Qahg iyi
|.|§J < karistirma 6zelliklerine sahip vida ile
i 3 1. Karistirma zayif degistir
98" b) Filtre setini daha kugik gézenekli
N4 (yuksek mesh) filtre seti ile degistir
o
o
a 1. Vida ve kafa kirliligi 1. Vidayi glqut, kafayi sok ve tim
= parcalar temizle
o
L
L
8 1. Yanhs hammadde segimi 1. Uygun hammadde ile degistir
<
=
<§( 2. Kaydirici ve antiblok katkilari eksik 2. Kaydirici ve antiblok katkilari ilave et
T
. @ |1.isleme sicakliklari asiri yiiksek 1. Sicakligr dusar
ISLEME W < —— — —
= 2. Yetersiz sogutma 2. Daha iyi sogutma sistemi kullan
ESNASINDA |5 = Emron e T ——
BLOKLASMA 98 . Ortam su.:a .|9| yl se . Ortam S|(?a |g|n| ugu.rw —
X 4. Donma cizgisi gok ylksek 4. Donma cizgisi yuksekligini optimize et
o
"'DJ 1. Sikistirma merdanesinde asiri basing |1. Basinci ayarla
)
o
|_
Q 2. Sarma gerilimi ¢ok yuksek 2. Sarma gerilimini dugur
L
L
a
< . 1. Berrakhdi daha iyi (puslulugu daha
§ 1. Hammadde segimi yanlis dusuk) olan hammadde kullanimina geg
<
T
1. Dusuk isleme sicakligi 1. Sicakligi yukselt
= a) Donma gizgisini dusur
EE 2. Balon sogutmasi yetersiz ) 6129 ¥
= b) Sogutulmus hava kullan
i o)
. OPTlK o a) Mevcut vidayi, miimkinse, daha iyi
OZELLIKLERDE Q karistirma ozelliklerine sahip vida ile
SORUNLAR & 13. Kanstirma zayif degistir
w b) Filtre setini daha klglk gézenekli
o (yuksek mesh) filtre seti ile degistir

~

. Donma cizgisi yuksekligi uygun degil

4. Donma cizgisi yuksekligini optimize et

1. Hava halkasinin konumu yanhsg

1. Hava halkasi ile dudaklar arasi
mesafeyi ayarla
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

SORUN

MUHTEMEL SEBEP

OLASI GOZUM VE ONLEM

FILMIN GERILME
DAYANIMI DUSUK

HAMMADDE

1. Yanhs hammadde secimi

1. Uygun hammadde kullan

1. isleme sicakligi ya cok yiiksek, yada
cok duslk

1. Uygun isleme sicakligini ayarla

2. Karigtirma yetersiz

a) Mevcut vidayi, mimkinse, daha iyi
karistirma 6zelligine sahip vida ile degistir

b) Filtre setini daha kigik goézenekli
(yuksek mesh) filtre seti ile degistir

3. Makine yoninde agiri gerdirme
(sarma hizi ¢ok yuksek)

a) Kafa araligini (agizini) daralt
b) Donma gizgisini ylkselt

c) Sisirme Oranini arttir veya daha kiiglk
capli kafa kullan

4. Kafa cizgileri

a) Kafa sicakhgini arttir

b) Kafa ylzeyini ve dudaklarini temizle

5. Donma gizgisinin yuksekligi uygun
degil

5. Donma ¢izgisinin optimum yuksekligi
sogutma havasi halkasina ve film
kalinligina baghdir

6. Erimeyen tanecikler (jel olusumu)

a) Asiri 1sinan bolgeleri kontrol et

b) Vidayi ve elek setini kontrol et

c) Hammaddeyi temiz ve kirlilkten uzak tuf]

1. Sikistirma merdanesinde asiri basing

1. Basinci ayarla

2. Sikistirma merdanesinin kaplama
kaugugunun sertligi asir yiksek

2. Sertligi daha dUsik merdane kaugugu
kullan

3. Eriyik akisi diizensiz

3. Kafayi temizle

MUREKKEBIN
YUZEYE
YAPISMASI ZAYIF

HAMMADDE

1. Film yuzeyi kirli

1. Isleme kosullarini gézden gegcir ve
daha kaliteli hammadde kullan

2. Yapismayi engelleyen katkilar

2. Engelleyici katkilar icermeyen
hammadde kullan

1. Ylzey uygulanan korona islemi
yetersiz

a) Uygun ylzey muamelesi gormus film
kullan (Islanma Gerilimi en az 38
dynes/cm olmalidir)

b) Korona uygulamasi sonrasi bekleme
suresini kisa tut

c) Bekleme esnasinda koronanin etkisi
azalacagindan dolayi daha yiksek korona
uygula

2. Yluzeye uygulanan korona iglemi
dlzensiz (homojen degil)

2. Korona cihazi ve merdanenin dielektrik
kaplamasinda hasar kontroll yap

3. Mirekkep kalitesi dlistiik

3. Glvenilir baski mirekkebi kullan
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PETKIM PETROKIMYA HOLDING A.S.

SORUN

MUHTEMEL SEBEP

OLASI GOZzUM VE ONLEM

ISIL YAPISMA
ZAYIF

1. Kirlilik

1. Film yGzeyini bagka islemlerden
mumkuin oldugunca koru ve bobinleri
temiz ve kuru ortamda sakla

HAMMADDE

2. Film yuzeyi icerdigi katkilardan
etkilenmekte

a) Katkilarin tirinu ve
konsantrasyonlarini kontrol et (ylksek
konsantrasyonda kaydirici ve antistatik
katkilari 1sil yapismayi olumsuz
etkilemektedir)

b) Kalin filmlerde daha az katki maddesi
kullan

1. Isil yapigma kosullari uygun degil

1. Hammaddenin Erime Noktasini kontrol
et ve Yapisma sicakligini ona gore ayarla
(LAYPE icin AYPE'den daha ylksek
sicaklik gerekmektedir)

ISLEME KOSULLARI

2. Film ylzeyi koronali

2. Isil yapismaya tabi tutulacak ylzeylere
kesinlikle korona v.b. ylzey iglemleri
uygulama

Kullanilan kisaltmalar: AYPE — Algak Yogunluklu Polietilen;

LAYPE — Lineer Algak Yogunluklu Polietilen
EAH — Eriyik Akis Hiz1 (Melt Flow Rate)

Not: Burada verilen bilgiler, lisansoriimiiz ICI tarafindan verilen verilere ve iiriiniin islenmesi sirasinda
elde edilen tecriibeye dayanmakta olup, iyi niyet ve giiven c¢ercevesinde verilmektedir. Ancak, iiriintin
islenmesi ve kullanimi bircok etkene bagl oldugundan, bu bilgilerin uygulanabilirligine garanti verilir
anlami ¢ikarilmamalidir.

Kistivma
Merdanelers

Katlama
Cergaress

Sabitlarne
Katas!

Have Halkaz)

*

Ekstriider

pokid

Sarma Unites!
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