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MALEN E FGNX, 23-D022

__Przeznaczenie: odmiana do zastosowan foliowych, przetwérstwo
wtryskowe
Podstawowe cechy: mozliwos¢é wytlaczania folii cienkich, wysoka
przezroczystos¢

folii,

Wskaznik szybkosci ptyniecia: 1,6-2.5g/10min
Gestosé: 0,919-0,923g/cm?®

CHARAKTERYSTYKA OGOLNA
Malen E FGNX, 23-D022 jest polietylenem malej gestosci, typu foliowego o

nominalnym wskazniku szybkosci ptyniecia 2g/10min., otrzymywanym w procesie
polimeryzacji wysokocisnieniowej. Warunki prowadzenia procesu polimeryzacji
umozliwiajg uzyskiwanie polimeru charakteryzujacego sie bardzo wysokim stopniem
jednorodnosci i bardzo dobrg przetwarzalnoscig, co umozliwia uzyskiwanie z tego
tworzywa folii o grubosciach rzedu 25ym, charakteryzujgcych sie zadawalajgcymi
parametrami wytrzymatosciowymi. Otrzymywane folie posiadajg bardzo korzystne
wiasciwosci optyczne i wyrdzniajg sie wysokim stopniem przezroczystosci i potysku.
Folie odznaczajg sie niskim poziomem zawartosci wtrgceh zelowych.

Polimer nie zawiera w swym sktadzie przeciwutleniaczy ani innych dodatkow

modyfikujacych.

PODSTAWOWE ZASTOSOWANIA
Polietylen Malen E FGNX,23-D022 jest przeznaczony do produkcji folii cienkich o

grubosciach od 25 do okoto 50um. Zalecang technikg wyttaczania folii z tego
polietylenu jest metoda rozdmuchiwania, z mozliwo$cig zastosowania tworzywa do
produkgiji folii wylewanych. Przy wyttaczaniu folii pod uwage nalezy bra¢ pod uwage
fakt, iz polimer nie zawiera w swym skladzie dodatkéw poslizgowych i
antyblokingowych .W przypadkach zastosowan folii do celéw opakowaniowych nalezy
uwzgledni¢ potrzebe wprowadzania do polimeru odpowiednich dodatkéw
modyfikujgcych lub zastosowac polietylen Malen E FABS,23-D022 o charakterystyce
specjalnie dostosowanej do wyttaczania folii opakowaniowych..

Ponadto polietylen Malen E FABS, 23-D022 moze by¢ stosowany do przetwoérstwa

wtryskowego a wtasciwosci przetwdrcze tworzywa umozliwiajg jego wykorzystanie do



produkcji pojemnikéow i innych wyrobéw matogabarytowych wytwarzanych technikg

wyttaczania z rozdmuchiwaniem.

WARUNKI PRZETWORSTWA

Podstawowym kierunkiem przetwoérstwa polietylenu Malen E FGNX, 23-D022 jest wyttaczanie

folii w postaci rekawa o grubosciach w zakresie od 25 do okoto 50ym. Zalecany
stopien rozdmuchu przy wyttaczaniu folii z tego polietylenu winien by¢ utrzymywany w
zakresie od 1:2 do 1:3. Dob6r optymalnych parametréw wyttaczania jest w znacznym
stopniu uzalezniony od charakterystyki stosowanych urzgadzeh przetwoérczych. Przy
wyttaczaniu folii z polietylenu Malen E FGNX, 23-D022 zaleca sie¢ utrzymywanie
temperatury stopu w zakresie 145 - 170 °C . Typowe temperatury wyttaczania folii z

tego polietylenu sg nastepujace:

- strefa zasilania : 135 - 145 °C
- strefa sprezania: 160 - 180 °C
- strefa dozowania: 150 - 170 °C
- gtowica: 145 - 165 °C

Przy przetworstwie metodg wtrysku wymagane jest stosowanie odpowiednio wyzszych
temperatur stopu tworzywa, ktéra w zaleznosci od charakterystyki wytwarzanego
detalu i konstrukcji formy tryskowejmoze wynosi¢ od 190 do 250°C. Zalecana

temperatura chtodzenia formy wtryskowej: od 20 do 40 °C.

WrASCIWOSCI
Dla polietylenu Malen E FGNX,23-D022 gwarantowane jest spetnienie nastepujacych
wymagan:
Wymagania Metod? Wartoéé
badan liczbowa
a) wskaznik szybkosci ptyniecia, nominalny, g/10min |1SO 1133 2
b) zakres wskaznika szybkosci ptyniecia., g/10min ISO1133 1,6-2,5
c) gestosé wtemp.23°C, g/cm? ISO 1183 0,919-0,923
d) temp. mieknienia wg Vicata, °C, nie nizsza niz ISO 306/A 90
e) naprezenie zrywajace, MPa, nie mniejsze niz ISO527 11

KONTAKT Z PRODUKTAMI SPOZYWCZYMI
Zaréwno skfad jak i technologia wytwarzania polietylenu Malen E FGNX, 23-

D022 odpowiadajg kryteriom dopuszczenia do kontaktu z zywnoscia,



okresSlonym w  dyrektywach Unii Europejskiej a takze  wymaganiom
obowigzujgcego tym zakresie ustawodawstwa polskiego. Polietylen Malen E
FGNX, 23-D022 posiada pozytywng ocene (akceptacje) Panstwowego Zaktadu
Higieny na jego stosowanie do wytwarzania przedmiotdéw uzytku

przeznaczonych do kontaktu z zywnoscia.

SKEADOWANIE

Polimer powinien by¢ zabezpieczony przed zawilgoceniem i bezposrednim

oddziatywaniem promieniowania stonecznego. Temperatura sktadowania nie powinna
przekraczaé 60° C. W przypadku uzycia do przetworstwa granulatu sktadowanego
na zewnatrz, zaleca sie jego sezonowanie przez okres co najmniej doby w

temperaturze pomieszczenia produkcyjnego.

BEZPIECZENSTWO
Polietylen w postaci granulatu nie jest zaliczany do grupy substancji niebezpiecznych i

nie zawiera w swym sktadzie substancji uznawanych za niebezpieczne dla srodowiska.
Polietylen Malen E FGNX,23-D022 spetnia wymagania dotyczace dopuszczalnej
zawartosci metali ciezkich wedtug kryteriow okreslonych Dyrektywa Unii Europejskiej
nr 94/62/EEC i wymagania obowigzujgcych w tym zakresie przepiséw krajowych.

Zagrozenie wybuchowe moga stwarzaé¢ mieszaniny pytu polietylenowego i powietrza.
Produkt moze kumulowac tadunki elektrostatyczne, co w przypadku wytadowan
elektrostatycznych moze by¢ zrodiem zaptonu. Z tego wzgledu zaleca sie uziemienie
zbiornikdw i rurociggdw transportu granulatu. Podczas przetworstwa polietylenu
wytwarzajg sie niewielkie ilosci oparow, ktére powinny by¢ usuwane z pomieszczenia

produkcyjnego poprzez system wentylacyjny.

PAKOWANIE
Polietylen produkowany w Basell Orlen Polyolefins pakowany jest w  25-cio

kilogramowe worki polietylenowe z formowaniem jednostek tadunkowych na paletach.
Moze by¢ takze dostarczany jako produkt luzem, w autocysternach Iub cysternami

kolejowymi.



