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KATALÓG VÝROBKOV

VYSOKOHUSTOTNÝ 
POLYETYLÉN



PREČO SI VYBRAŤ 
SKUPINU MOL?

POSKYTUJEME SPOĽAHLIVOSŤ DODÁVOK

Naše petrochemické závody sú integrované s prevádzkovými 
činnosťami v rafinérii z čoho vyplývajú nasledovné výhody:

 Istota v zabezpečení dodávok surovín
 Robustné finančné zázemie
 Silné postavenie na regionálnych trhoch
  Vysoká kvalita výrobkov zaistená najmodernejšími 

technológiami

CHCEME BYŤ VAŠIM PARTNEROM V ZNIŽOVANÍ 
UHLÍKOVEJ STOPY 

  Poskytovaním udržateľných materiálov pre ekonomiku
  Transformovaním ~2 milióna ton motorových palív na 

hodnotnejšie petrochemické suroviny do roku 2030
  Investovaním do vysoko efektívnych technológií 

integrujúcich technológie obehovej ekonomiky do hlavných 
podnikateľských aktivít

  Začlenením bio surovín a odpadov do procesu výroby

MȎŽETE NÁS NÁJSŤ VŠADE

  Disponujeme obchodnými zastúpeniami lokalizovanými 
v 9 krajinách, ako sú Maďarsko, Slovensko, Rakúsko, 
Nemecko, Taliansko, Poľsko, Rumunsko, Chorvátsko a 
Ukrajina.
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CHARAKTERISTIKY 
POLYETYLÉNU

| OBR. 1. |  SCHÉMATICKÉ DIAGRAMY ZNÁZORŇUJÚ ŠTRUKTÚRU  
A POČET VETIEV U RÔZNYCH TYPOV POLYETYLÉNU

HDPE
Hustota: 0,94 – 0,97 g/cm³
Teplota topenia (DTA): 123– 128 °C

LDPE
Hustota: 0,91– 0,925 g/cm³
Teplota topenia (DTA): 105– 115 °C

MDPE
Hustota: 0,93– 0,94 g/cm³
Teplota topenia (DTA): 117– 123 °C

MOLEKULÁRNA A KRYŠTALICKÁ 
ŠTRUKTÚRA, HUSTOTA

Makromolekuly polyetylénu a jeho kopolymérov vytvárajú reťazce obsahujúce tisíce -CH₂- 
jednotiek. V závislosti od polymerizácie reťazce vytvárajú rozdielne vetvenie | OBR. 1. |. 
V dôsledku svojej molekulárnej štruktúry je LDPE s vetvami reťazca rôznej dĺžky považovaný 
za rozvetvený polyetylén. Na rozdiel od toho, typy TIPELINu, polyetylény strednej a vysokej 
hustoty, majú len krátke vetvy na ich reťazcoch a sú považované za lineárny polyetylén. 
LDPE má dlhé vetvy, ktoré samotné sú ešte vetvené. Tieto produkty sú vyrábané vo 
vysokotlakovom procese (> 1000 bar). Lineárny polyetylén je vyrábaný nízkotlakovým 
procesom (okolo 40 bar pri procese Phillips, okolo 10 bar pri procese Mitsui). Komonoméry 
1-hexén (Phillips typy) a 1-butén alebo propén (Mitsui typy), zabudované do reťazca týchto 
typov polyetylénu, vytvárajú bočné reťazce.

Počet bočných reťazcov je proporcionálny k množstvu komonoméru zabudovaného 
v reťazci. Ako výsledok zabudovaného komonoméru je pokles hustoty a kryštalinity. 
Hustota polyméru (0,910–0,970 g/cm³) a molekulová hmotnosť závisia do určitej miery 
od podmienok polymerizácie. Index toku taveniny a hustota sú indikatívne charakteristiky 
typov polyetylénu. Vyššia hustota je spojená s vyšším stupňom kryštalizácie a nižším 
stupňom vetvenia.
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| OBR. 2. | STUPEŇ KRYŠTALINITY AKO FUNKCIA HUSTOTY

Polyetylén pozostáva z molekúl s rozdielnou dĺžkou reťazcov, ktoré majú rozdielnu 
molekulovú hmotnosť. Toto jasne ukazuje diagram demonštrujúci frekvenciu výskytu 
polymérnych reťazcov rozdielnych molekulových hmotností | OBR. 3. |. Distribúcia 
molekulových hmotností ovplyvňuje ako spracovateľské, tak aj konečné vlastnosti 
výrobku. Úzka distribúcia molekulových hmotností je potrebná pre vstrekovanie plastu, 
ak sa na vstrekovaných výrobkoch nemajú objaviť skrútenia/prepadliny, respektíve vo 
výlisku nemá byť vnútorné pnutie, ktoré by malo za následok zníženie odolnosti voči 
korózii za napätia (ESCR).

Súčasne je ale vysokomolekulárny polyetylén so širšou distribúciou molekulových 
hmotností vhodnejší na vyfukovanie, na výrobu fólií a na výrobu rúr. Treba mať na 
pamäti, že nízke a stredné molekulové frakcie zabezpečujú ľahšie spracovanie. Naopak 
vysokomolekulárne frakcie zabezpečujú dobré mechanické vlastnosti (rázovú pevnosť, 
odolnosť voči krípovému namáhaniu a skrúcaniu, ako aj dobrú odolnosť voči korózii za 
napätia).

Čím je užšia distribúcia molekulových hmotností, tým je

  nižšie vnútorné pnutie 
  vyššia prieťažnosť taveniny.

DISTRIBÚCIA MOLEKULOVÝCH HMOTNOSTÍPolyetylén je čiastočne kryštalický polymér. Vzťah medzi stupňom kryštalinity a hustotou 
je znázornený na | OBR. 2. |. Obsah kryštalickej fázy a hustota ovplyvňujú teplotu topenia 
polyetylénu. Teplota topenia sa zvyšuje so stúpajúcou kryštalinitou a hustotou. Teplota 
topenia sa vo všeobecnosti pohybuje medzi teplotou topenia LDPE (približne 110 °C) 
a HDPE (približne 128 °C).

Dĺžka reťazca alebo priemerná molekulová hmotnosť sú jednou z dôležitých 
charakteristických indikátorov stupňa vetvenia. Zmeny molekulovej hmotnosti 
zmenia samozrejme viskozitu taveniny, čím veľmi ovplyvnia spracovateľské vlastnosti. 
Vysokomolekulárny polymér sa vyznačuje vysokou viskozitou taveniny.

Meranie tokových vlastností pomocou parametra index toku taveniny sa robí 
podľa ISO 1133. Vysoký index toku taveniny znamená ľahko tečúci polymér s nižšou 
molekulovou hmotnosťou. Index toku taveniny je podľa citovanej metódy definovaný 
ako test, ktorý je v laboratórnych podmienkach jednoducho vykonateľný. Je však dôležité 
uvedomiť si, že molekulové hmotnosti a tokové charakteristiky identických typov 
polyetylénu vyrobených v rozdielnych technologických procesoch sa môžu líšiť, aj keď 
majú rovnaký index toku taveniny.

MOLEKULOVÁ HMOTNOSŤ, INDEX TOKU 
TAVENINY, VISKOZITA TAVENINY A TOKOVÉ 
CHARAKTERISTIKY
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| OBR. 3. | n ÚZKA DISTRIBÚCIA MOLEKULOVÝCH HMOTNOSTÍ
 n ŠIROKÁ DISTRIBÚCIA MOLEKULOVÝCH HMOTNOSTÍ
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HDPE typy majú dobrú odolnosť voči svetlu viditeľného spektra. Keď sú však skladované 
voľne na poveternosti, môžu sa poškodiť kombinovaným vplyvom atmosférického 
kyslíka a UV žiarenia. Výsledkom je, že ich životnosť a pevnosť sa znižujú, pričom sa 
môžu sfarbiť. Životnosť polyetylénu možno zvýšiť dva až štvornásobne prídavkom UV 
stabilizátora. Veľký počet dostupných UV stabilizátorov umožňuje výrobcom výber 
správneho typu, aby bol polymér čo najvhodnejší pre poveternostné podmienky a 
konečný výrobok vhodný pre vonkajšiu aplikáciu. Špeciálne sadze, najvhodnejšie UV 
stabilizátory, môžu predĺžiť životnosť výrobku 10–15 krát, ak sú pridané v množstve 
2–3%. Pigmenty môžu tiež zlepšiť UV odolnosť, hoci tieto prísady môžu spôsobiť aj iné 
neželané vedľajšie javy.

Široký sortiment typov a starostlivý výber vlastností individuálnych typov umožňuje 
rôzne aplikácie:

Fóliové typy
hrubé vrecia, pre náročné aplikácie, priemyselné vrecia, odnosné nákupné tašky, vrecia 
na odpad, obalové fólie pre zdravotnícky tovar a potraviny

Vyfukovacie typy
na výrobu plastových predmetov do domácnosti, fľaše a kanvy na potraviny vrátane oleja, 
veľkokapacitné sudy pre domácnosť alebo na priemyselné chemikálie, korugované rúry

Rúrové typy
beztlakové korugované a ochranné rúry

Extrúzne typy
pre vytlačovanie dosiek a pre fólie na tepelné tvarovanie

Typy na vstrekovanie
výrobky a obaly rôznej veľkosti pre domácnosti a priemysel

Typ na výrobu vlákien
obaly pre poľnohospodárske produkty (sieťové vrecia (rašlové), siete na fixáciu balov)

POUŽITIE

ODOLNOSŤ VOČI POVETERNOSTINajdôležitejšou vlastnosťou HDPE je jeho mechanická pevnosť spolu s jeho 
ľahkou spracovateľnosťou, a práve toto je možné dosiahnuť pri bimodálnom 
vysokomolekulárnom HDPE. Nízkomolekulárne podiely zaisťujú dobrú spracovateľnosť, 
zatiaľ čo vysokomolekulárne podiely poskytujú vynikajúcu mechanickú pevnosť.

102 103 104 105 106 107
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| OBR. 4. | DISTRIBÚCIA MOLEKULOVÝCH HMOTNOSTÍ BIMODÁLNYCH TYPOV

Dobrá 
spracovateľnosť

Výborná mechanická 
pevnosť

K zmrašťovaniu hotových produktov vyrobených z HDPE dochádza počas kryštalizačnej 
fázy. Miera kryštalizácie je závislá od spracovateľských podmienok (teploty, tlaku, 
výkonu, hrúbky, rýchlosti chladenia a pod.), ale molekulárna štruktúra (molekulová 
hmotnosť a jej distribúcia) je ďalším faktorom, ktorý ovplyvňuje kryštalizáciu. Zmraštenie 
predstavuje 3–4% z priemeru rúry. U fitingov vyrobených z rúrového typu môže 
byť zmraštenie maximálne 5%. Zmraštenie sa môže presne stanoviť až 24 hodín po 
vstrekovaní, nakoľko kryštalizácia a vyrovnanie vytvoreného vnútorného pnutia má za 
následok ďalšie rozmerové zmeny hotových výrobkov. Rozsah dodatkového zmraštenia 
je závislý od času a teploty. Čas dodatočného zmraštenia, kedy zmraštenie môže 
dosiahnuť maximálne 1%, je možné skrátiť zvýšením teploty skladovania.

INÉ VLASTNOSTI
ZMRAŠTIVOSŤ
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FS 383 - 03

Prvé písmeno
označuje použitie 
polyméru

F = Fólie
B =  Vyfukovanie, 

korugované rúry, 
dosky

Prvá a druhá číslica 
sú identické s druhým 
a tretím desatinným 
miestom čísla 
popisujúceho hustotu

Štvrtá a piata číslica 
poukazujú na aditívny 
systém polyméru

Druhé písmeno charakterizuje 
index toku taveniny v g/10 min 
pri 190 °C a 2,16 kg

S < 0,20
A = 0,20 – 0,50
B = 0,50 – 1,0

Tretia číslica je 
interný výrobný kód

STREDNE A VYSOKOHUSTOTNÉ TYPY TIPELINU (MDPE A HDPE)  
SÚ IDENTIFIKOVATEĽNÉ POMOCOU KÓDOVÉHO SYSTÉMU,  
KTORÝ POZOSTÁVA Z DVOCH PÍSMEN A PIATICH ČÍSLIC.

SYSTÉM OZNAČOVANIA

TYPY VYRÁBANÉ  
TECHNOLÓGIOU PHILLIPS

TYPY VYRÁBANÉ  
TECHNOLÓGIOU MITSUI

VYSOKOHUSTOTNÉ TYPY TIPELINU SÚ IDENTIFIKOVATEĽNÉ POMOCOU KÓDOVÉHO 
SYSTÉMU, KTORÝ POZOSTÁVA ZO ŠTYROCH ČÍSLIC A JEDNÉHO PÍSMENA.

7000F

Prvá číslica označuje index toku taveniny  
v g/10 min pri 190 °C a 2,16 kg

1 = 5,0 – 10
2 = 3,0 – 5,0
3 = 1,0 – 3,0
5 = 0,40 – 1,0
6 = 0,20 – 0,40
7 = 0,05 – 0,20

Písmeno na konci kódu označuje 
hlavnú oblasť použitia

B = Vyfukovanie
F = Fólie
J = Vstrekovanie
M = Vytlačovanie rúr
S = Vytlačovanie dosiek, vlákna

Druhá, tretia a štvrtá číslica
Interný kód

TIPELIN JE REGISTROVANÁ OBCHODNÁ ZNAČKA PRE STREDNE A VYSOKOHUSTOTNÉ TYPY 
POLYETYLÉNU VYRÁBANÉ V MOL PETROCHEMICALS CO. LTD.
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TYPY PRE VYFUKOVANIE OBALOV A NA VYTLÁČANIE DOSIEK A RÚR

 TYPICKÉ VLASTNOSTI, NESLÚŽIA AKO ŠPECIFIKÁCIA

Typ/
Parameter

Hmotnostný 
index toku 
taveniny 
(HITT) 

Hustota 
23 °C 4

Napätie na 
medzi klzu 4

Pomerné 
predĺženie 
na medzi 

klzu 4

Napätie pri 
pretrhnutí 4

Pomerné 
predĺženie 

pri 
pretrhnutí 4

Modul 
pružnosti v 

ohybe 4

Rázová 
húževnatosť 

Izod, 
vrubová 4

Teplota 
mäknutia 

podľa Vicata 4

Tvrdosť 
Shore D 4

Korózia za 
napätia F50, 

metóda B
OIT 200 °C Použitie

Jednotka g/10 min kg/m³ MPa % MPa % MPa kJ/m² °C – h min –

Testovacia 
metóda ISO 1133-1 ISO 1183-2 ISO 527-3 ISO 527-3 ISO 527-3 ISO 527-3 ISO 178 ISO 180/A ISO 306/A120 ISO 868 ASTM D 

1693 EN 728 –

T
Y

P
Y 

N
A

 V
Y

FU
KO

VA
N

IE U
N

IM
O

DÁ
LN

E 
T

YP
Y

TIPELIN 
BS 501-17

0,18 ¹
0,94 ²
22 ³

950 27 12 24 1100 1350 15 129 64 100 5 8 Fľaše a kanistre s objemom max. do 10 l pre agresívne 
úžitkové chemikálie a detergenty, korugované rúry

TIPELIN 
BS 520-14

0,10 ¹
0,45 ²
10 ³

952 28 12 34 1500 1400 24 130 65 260 5 40 Sudy a kanistre s objemom max. do 220 l pre agresívne 
priemyselné chemikálie, termoforming

TIPELIN 
BS 502-43

0,20 ¹ 
0,76 ² 
19 ³

950 26 12 25 1300 1250 14 129 62 100 5 90
Fľaše a kanistre s objemom max. do 10 l pre 

neagresívne úžitkové chemikálie a detergenty, 
korugované rúry

TIPELIN 
BA 550-13

0,35 ¹
1,5 ²
28 ³

954 29 11 – 1180 1500 14 130 65 40 5 8
Fľaše a kanistre s objemom max. do 30 l pre 

neagresívne úžitkové chemikálie, kozmetické prípravky 
a oleje, korugované rúry

TIPELIN 
BB 620-17

0,65 ¹
2,9 ²
50 ³

962 31 10 – 1200 1800 14 131 67 18 5 7 Fľaše malých rozmerov, korugované rúry

BI
M

O
DÁ

LN
E 

T
YP

Y

TIPELIN 
6000B

0,30 ¹
1,3 ²
30 ³

958 31 10 20 1100 1650 9 129 65 150 6 30
Tenkostenné fľaše s objemom max. do 5 l pre 

spotrebný tovar (kozmetika, denná starostlivosť), 
korugované rúry

TIPELIN 
6010B

0,30 ¹
1,3 ²
30 ³

958 30 10 20 1080 1750 8 126 66 150 6 90
Tenkostenné fľaše s objemom max. do 5 l s dlhodobou 
farebnou stabilitou, spotrebný tovar (kozmetika, denná 

starostlivosť)

TIPELIN 
6300B

0,30 ¹
1,3 ²
30 ³

954 28 11 20 1100 1500 9 128 64 350 6 30
Fľaše a kontajnery s objemom max. do 10 l pre 

detergenty a úžitkové chemikálie pre domácnosť, 
korugované rúry

TIPELIN 
6301B

0,30 ¹
1,3 ²
30 ³

954 29 10 20 1010 1500 8 128 65 300 6 105 Fľaše a kontajnery s objemom do 10 l pre detergenty a 
úžitkové chemikálie pre domácnosť, korugované rúry

TIPELIN 
7300B

0,10 ¹
0,40 ²
11 ³

954 28 11 30 1200 1500 15 129 65 >800 6 50 Bandasky pre agresívne priemyselné chemikálie, 
vytláčanie dosiek

T
Y

P
Y 

N
A

 R
Ú

R
Y 

A
 D

O
S

K
Y

TIPELIN 
7700M

0,06 ¹
0,26 ²
8,0 ³

948 24 12 33 1550 1200 22 127 63 >10 000 6 >100 Výroba dosiek a netlakových rúr

TIPELIN 
7100S

0,12 ¹
0,50 ²
13 ³

949 24 12 33 1500 1200 15 126 63 >10 000 6 120 Extrúzia dosiek pre priemyselné výrobky a extrúzia 
netlakových rúr 

TIPELIN 
7111S

0,12 ¹
0,50 ²
13 ³

949 25 11 30 1490 1250 16 127 63 >10 000 6 >120 Výroba netlakových rúr a dosiek

 | POZNÁMKY |

¹ HITT pri 190°C a 2,16 kg
² HITT pri 190°C a 5 kg
³ HITT pri 190°C a 21,6 kg
⁴ Hodnoty merané na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)
⁵ Hodnoty merané použitím 100% Igepalu CO-630 na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)
⁶ Hodnoty merané použitím 10% Igepalu CO-630 na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)

Pre informácie o najnovšom produktovom portfóliu prosím navštívte 
www.molgroupchemicals.com | 13 || 12 |



TYPY NA VSTREKOVANIE, VLÁKNA A VYFUKOVANIE FÓLIÍ

 TYPICKÉ VLASTNOSTI, NESLÚŽIA AKO ŠPECIFIKÁCIA

Typ/
Parameter

Hmotnostný 
index toku 
taveniny 
(HITT)

Hustota 
23 °C 4

Napätie 
na medzi 

klzu

Pomerné 
predĺ-

ženie na 
medzi 
klzu

Napätie 
pri 

pretrhnutí

Pomerné 
predĺženie 

pri 
pretrhnutí

Odolnosť 
voči 

ďalšiemu 
trhaniu 

Elmendorf

Rázová 
odolnosť 

padajúcim 
tĺkom (F50)

Modul 
pružnosti v 

ohybe

Rázová 
húževna-
tosť Izod, 
vrubová

Húžev-
natosť 

Spencer

Teplota 
mäknutia 

podľa 
Vicata

Tvrdosť 
Shore D 

Korózia 
za napätia 

F50, 
metóda B 7

OIT 
200 °C

Odporúčaná 
hrúbka fólie Použitie

Jednotka g/10 min kg/m³ MPa % MPa % cN g MPa kJ/m² MPa °C - h min mm –

Testovacia 
metóda ISO 1133-1 ISO 

1183-2 ISO 527 ISO 527 ISO 527 ISO 527 ISO 6383-2 ISO 7765-1 
metóda A ISO 178 ISO 180/A ASTM 

D 3420
ISO 306/A 

120 ISO 868 ASTM D 
1693 EN 728 – –

TY
PY

 N
A 

VS
TR

EK
OV

AN
IE

U
N

IM
O

DÁ
LN

E 
T

YP
Y

TIPELIN 
3100J 2,0 ¹ 952 25 9 12 9 25 9 1100 9 – – 1000 9 10 9 – 127 9 62 9 20 60 –

Vstrekovanie a kompresné tvarovanie, vrchnáky 
a uzávery pre sýtené nápoje, inžinierske a 

technické výrobky

TIPELIN 
1100J 8,0 ¹ 961 28 9 11 9 10 9 750 9 – – 1400 9 4,5 9 – 128 9 63 9 >3 35 –

Vhodný na výrobu predmetov dennej spotreby, 
kuchynských potrieb, boxov, prepraviek, 

podnosov, hračiek, uzáverov a zásobníkov

TIPELIN 
1108J 8,0 ¹ 961 29 9 11 9 11 9 750 9 – – 1400 9 4,5 9 – 127 9 62 9 >3 120 –

Vhodný na výrobu predmetov dennej spotreby, 
kuchynských potrieb, boxov, prepraviek, 

podnosov, hračiek, uzáverov a zásobníkov, 
obsahuje UV stabilizačný aditívny balík

T
Y

P
Y 

N
A

 
V

LÁ
K

N
A

TIPELIN 
5700S

0,50 ¹
1,7 ²
25 ³

947 23/23 6 15 6 46/45 6 750/900 6 17/150 6 47 6 1200 4 10 4 32 6 126 4 62 4 – 100

Primárna fólia: 
0,06–0,12

Vlákno: 
0,018–0,025

Štiepané vlákna pre poľnohospodárske 
aplikácie, fólie, vrecia

T
YP

Y 
N

A
 V

YF
U

KO
VA

N
É 

FÓ
LI

E

TIPELIN 
FS 340-03

0,17 ¹
0,78 ²
14 ³

935 22/18 5 – 51/43 5 700/800 5 50/336 5 86 5 800 4 – 37 5 118 4 60 4 – 25 0,015–0,06 Hrubé vrecia, technické fólie, viacvrstvové fólie, 
zmesné fólie s LDPE

TIPELIN 
FA 381-10

0,28 ¹
1,2 ²
21 ³

938 22/16 5 – 45/40 5 750/870 5 50/360 5 85 5 840 4 – 34 5 120 4 60 4 – 26 0,015–0,06 Vrecia, nákupné tašky, viacvrstvové fólie, 
zmesné fólie s LDPE

TIPELIN 
FS 383-03

0,18 ¹
0,80 ²
15 ³

938 23/18 5 – 51/41 5 730/820 5 47/280 5 90 5 850 4 – 32 5 120 4 60 4 – 30 0,015–0,06 Vrecia, nákupné tašky, viacvrstvové fólie, 
zmesné fólie s LDPE

TIPELIN 
FS 471-02

0,18 ¹
0,80 ²
15 ³

946 23/20 5 – 50/40 5 710/860 5 25/300 5 80 5 1180 4 – 34 5 127 4 63 4 – 30 0,008–0,06 Extra tenké obalové fólie, vrecia, nákupné tašky, 
vrecia na odpad

TIPELIN 
FB 472-02

0,69 ¹
2,7 ²
40 ³

947 23/19 5 – 46/37 5 810/980 5 25/230 5 47 5 1200 4 – 26 5 125 4 63 4 – 30 0,015–0,06 Vrecia, nákupné tašky, vrecia na odpad, prímes 
do LDPE najmä pre zmraštivé fólie

TIPELIN 
BB 620-17

0,65 ¹
2,9 ²
50 ³

962 27/24 5 – 39/25 5 715/550 5 12/91 5 20 5 1800 4 – 9 5 131 4 67 4 – 7 – Viacvrstvové zmraštivé fólie a obalové fólie, 
prímes do vnútornej vrstvy LDPE

BI
M

O
DÁ

LN
E 

T
YP

Y

TIPELIN 
7000F

0,08 ¹
0,30 ²
9,0 ³

955 27/24 6 – 60/45 6 500/550 6 15/175 6 200 6 1500 4 16 4 85 6 129 4 64 4 – 50 0,006–0,06 Ultra tenké fólie, reklamné tašky, vrecia na 
triedený odpad

TIPELIN 
7500F

0,095 ¹
0,30 ² 
10 ³

952 26/21 6 – 60/44 6 520/570 6 14/135 6 180 6 1400 4 16 4 85 6 128 4 64 4 – 55 0,006–0,06 Ultra tenké fólie, reklamné tašky, vrecia na 
triedený odpad

 | POZNÁMKY |

¹ HITT pri 190°C a 2,16 kg
² HITT pri 190°C a 5 kg
³ HITT pri 190°C a 21,6 kg
⁴ Hodnoty merané na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)
⁵ Hrúbka fólie: 0,025 mm pre mechanické meranie (MD/TD: MD = smer vyfukovania, TD = priečny smer), vyfukovací pomer 4:1
⁶ Hrúbka fólie: 0,015 mm pre mechanické meranie (MD/TD: MD = smer vyfukovania, TD = priečny smer), vyfukovací pomer 4:1
⁷ Hodnoty merané použitím 100% Igepalu CO-630 na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)
⁸ Hodnoty merané použitím 10% Igepalu CO-630 na štandardných lisovaných telesách (ISO 293) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)
⁹ Hodnoty merané na štandardných vstrekovaných telesách (ISO 294-1) kondicionovaných pri izbovej teplote (ISO 291)

Pre informácie o najnovšom produktovom portfóliu prosím navštívte 
www.molgroupchemicals.com | 15 || 14 |



Berúc do úvahy ich charakteristické vlastnosti, fóliové typy TIPELINu sú stredne  
a vysokohustotné polyetylény so širokou distribúciou molekulových hmotností.  
Pre spracovanie týchto typov HDPE sa odporúča zariadenie so štrbinou hubice  
0,7–1,2 mm a teplota taveniny polyméru 200–220 °C. Aby sa zaistili optimálne 
mechanické vlastnosti, mal by sa aplikovať vysoký vyfukovací pomer (minimálne 4:1).  
Vo všeobecnosti by mala byť výška línie tuhnutia 5–8 násobkom priemeru hubice. 

TIPELIN FS 340-03, FS 383-03, FA 381-10 a FB 472-02 sa môže spracovávať na 
zariadeniach určených pre spracovanie LDPE, LLDPE a iných zmesí obsahujúcich HDPE. 
V závislosti od dizajnu extrúdera a procesných podmienok môže byť rozsah hrúbok fólií 
0,007–0,200 mm.

Vyfukovacie typy TIPELINu sú vysokohustotné polyetylény s typicky nízkym indexom 
toku taveniny a širokou distribúciou molekulových hmotností. Vyfukovacie typy TIPELINu 
sa dobre spracovávajú na extrúderoch, ktorých dĺžka závitovky nie je menšia ako 20 D, 
stúpanie závitovky je buď rovné alebo nižšie ako je jej priemer, kompresná zóna je kratšia 
(1–2 D) a kde kompresný pomer je 2,5–3. Odporúčaná teplota taveniny je 180–220 °C.

Rúry a dosky sa môžu vyrábať z TIPELINu extrúziou. Pre extrúziu profilov z TIPELINu 
sa odporúča použiť závitovku dĺžky aspoň 20 D, s kratšou kompresnou zónou (1-3 D) 
a kompresným pomerom 2–2,5. Stúpanie závitovky by malo byť rovné alebo nižšie ako  
je jej priemer. Odporúčané spracovateľské teploty sú pre extrúziu 170–220 °C.

SPRACOVATEĽSKÉ 
PODMIENKY 
PRE TIPELIN MDPE
A HDPE TYPY

FYZIKÁLNE 
VLASTNOSTI*

VÝROBA FÓLIÍ

VYFUKOVANIE

EXTRÚZIA RÚR A DOSIEK

Parameter Metóda Hodnota Jednotka

Teplotná rozťažnosť (20 °C) ASTM D696 12,6 × 10⁻⁵ °C⁻¹

Tepelná vodivosť (20 °C) ISO 8302 0,48 W/(m·K)

Tepelná vodivosť (150 °C) ISO 8302 0,2 W/(m·K)

Merný odpor DIN IEC 93 1013 – 1016 Ohm·m

Dielektrická konštanta (1 MHz) ASTM D150 2,4 –

Špecifické teplo ASTM C351 1 800 – 2 700 J/kg·K

Teplota topenia Interná metóda (DSC) 125 – 135 °C

Teplota sklovitého prechodu ASTM E1356 −80 °C

Elektrická pevnosť IEC 243-1 17,7 – 19,7 kV/mm

Dielektrický stratový činiteľ ASTM D150 0,0005 – 0,0008

Koeficient trenia ASTM D1894 0,25 – 0,3

Refrakčný index ISO 489 1,52 – 1,53

Zmraštenie ISO 294-4 2,4 – 4,0 %

Absorpcia vody ASTM D570 0,01 – 0,015 %

Únavová trhlina ASTM D671 18 – 20 MPa

*  Hodnoty pre jednotlivé fyzikálne parametre vychádzajú z literárnych údajov. Tieto hodnoty sa môžu meniť 
v závislosti od konkrétneho typu polyméru. Hodnoty nie sú produktovou  
špecifikáciou a nie sú garantované.
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SKLADOVANIE
A MANIPULÁCIA

REACH VYHLÁSENIE

 Polyméry sú vyňaté z registrácie REACH
  Spoločnosti SLOVNAFT, a.s. / MOL Petrochemicals Co. Ltd. používajú suroviny 

(monoméry, katalyzátory, ako aj príslušné prísady), ktoré boli registrované
  TIPELIN neobsahujú žiadne látky identifikované ako „SVHC“ v koncentrácii 

vyššej ako 0,1%
  Detailnejšie informácie nájdete v časti REACH, SVHC prehlásenie na stránke 

www.molgroupchemicals.com

KONTAKT S POTRAVINAMI 

  Väčšina typov polyetylénu TIPELIN vyhovuje podmienkam pre kontakt s 
potravinami a sú v zhode s predpismi krajín Európskej únie (EEC)

  Pre získanie špeciálnych informácií platných pre niektoré krajiny ohľadom 
reštriktívnych opatrení pre povolené migračné limity prísad v obalových 
materiáloch určených pre kontakt s potravinami prosím kontaktujte zástupcov 
MOL Petrochemicals Co. Ltd. alebo SLOVNAFT, a. s.

  Pre detailnejšie informácie týkajúce sa bezpečnosti produktov prosím pozrite 
Vyhlásenie o zhode (DDS) na stránke www.molgroupchemicals.com

BEZPEČNOSŤ

  Polyetylén nie je považovaný za nebezpečný materiál pri styku s pokožkou 
alebo pri vdýchnutí

  Je potrebné vyhnúť sa akémukoľvek kontaktu s roztaveným polymérom alebo 
vdýchnutiu uvoľnených plynov počas spracovania

  Odporúča sa inštalácia odťahovej jednotky nad spracovateľské zariadenie a 
zabezpečenie dobrej ventilácie miesta

  Viac informácií nájdete v časti Karty bezpečnostných údajov na stránke  
www.molgroupchemicals.com

RECYKLÁCIA

 Polyetylén je vhodný na recykláciu modernými recyklačnými metódami
  Vlastný priemyselný odpad je potrebné udržiavať v čistote, aby sa umožnila 

priama recyklácia

VYHLÁSENIA

BALENIE

 25 kg polyetylénové vrecia
 Dopravované na paletách fixovaných zmraštivou alebo strečovou fóliou 

 • S max. hmotnosťou 1375 kg
  V prípade polyetylénu TIPELIN sa medzi vrecami používa adhezívum s cieľom 

zamedziť ich kĺzaniu
 •  Venujte tejto skutočnosti pozornosť pri snímaní vriec z paliet. Odporúča sa 

zdvihnutie vreca bez otáčania.
 Tepelne ošetrené palety od spoločnosti PRS

 •  Člen skupiny Faber Halbertma Group prevádzkujúci systém zhromažďovania 
použitých paliet zabezpečuje ich opätovné použitie ako súčasť udržateľného 
obehového systému.

 • Palety PRS zostávajú vždy vo vlastníctve PRS.

PREPRAVA

 Nákladným autom
 V autocisternách
 Vo vlakových cisternách
 Bližšie informácie nájdete v časti SLUŽBY na www.molgroupchemicals.com

SKLADOVANIE

 Polyetylén je horľavý materiál
 •  Dodržiavajte všetky predpisy platné pre skladovacie priestory pre horľavé 

materiály
 Neskladujte polyetylén v podmienkach vysokej vlhkosti a meniacej sa teploty

 • Môže dôjsť ku kondenzácii atmosférickej vlhkosti vo vnútri obalu
 • Ak sa tak stane, odporúča sa vysušenie granulátu pred jeho použitím

 Nevystavujte polyetylén vplyvu UV žiarenia a teplotám nad 40 °C
  Výrobca neberie zodpovednosť za akékoľvek škody spôsobené nesprávnym 

skladovaním
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ODMIETNUTIE 
ZODPOVEDNOSTI

©2023 Skupina MOL. V rozsahu v akom je užívateľ oprávnený zverejniť a šíriť tento dokument, 
môže užívateľ postúpiť, šíriť a/alebo vyhotoviť fotokópiu tohto dokumentu chráneného 
autorským právom, len ak je nezmenený a úplný, vrátane všetkých jeho záhlaví a zápätí a 
iných informácií. Tento dokument nie je dovolené kopírovať na webovú stránku. Skupina 
MOL nezaručuje typické (alebo iné) hodnoty. Analýzu je možné vykonať na reprezentatívnych 
vzorkách a nie na aktuálne dodanom výrobku. Informácie uvedené v tomto dokumente 
sa vzťahujú len na pomenovaný výrobok alebo materiály, ak nie sú kombinované s iným 
výrobkom alebo materiálmi. Informácie uvádzame na základe údajov, ktoré sme k dátumu 
zostavenia pokladali za spoľahlivé, avšak neposkytujeme záruku a ani iným spôsobom 
nezaručujeme výslovne alebo implicitne alebo nepriamo predajnosť, vhodnosť pre určitý účel, 
presnosť, spoľahlivosť alebo úplnosť týchto informácií alebo opísaných výrobkov, materiálov 
alebo procesov. Užívateľ je výlučne zodpovedný za všetky rozhodnutia týkajúce sa všetkých 
materiálov alebo výrobkov alebo postupov vo svojej oblasti záujmu. Výslovne nezodpovedáme 
za akúkoľvek stratu, škodu alebo zranenie priamo alebo nepriamo utrpené alebo vzniknuté v 
dôsledku alebo v súvislosti s kýmkoľvek používajúcim alebo spoliehajúcim sa na ktorékoľvek 
informácie uvedené v tomto dokumente. Toto nie je schválenie akéhokoľvek výrobku alebo 
postupu a výslovne popierame akékoľvek opačné tvrdenie. Výrazy „my“, „náš“, „MOL“, alebo 
„Skupina MOL“ sa používajú pre uľahčenie a môžu zahŕňať jedného alebo viacerých členov 
Skupiny MOL, alebo ktorékoľvek pobočky nimi priamo alebo nepriamo riadené. Skupina MOL, 
logo Skupiny MOL a všetky ostatné názvy výrobkov tu používané sú obchodnými značkami 
MOL Plc. alebo SLOVNAFT, a.s., ak to nie je určené inak.

OBCHODNÉ ZASTÚPENIA

CERTIFIKÁTY

SLOVNAFT 

MOL PETROCHEMICALS

RUMUNSKO
MOL Romania Petroleum Products SRL 
Str. Danielopolu 4–6
ET1 Sector 1 Cod 014 134
Bucuresti, Rumunsko
Telefón: 
+40 21 204 85 00
+40 21 204 85 02 
E-mail: petchem@molromania.ro

 SLOVENSKO  
 A ČESKÁ REPUBLIKA
SLOVNAFT, a.s. 
Vlčie hrdlo 1
824 12 Bratislava, Slovensko
Telefón: 
+421 2 5859 5426
+421 2 5859 5431
+421 2 5859 5429
+421 2 5859 5428
E-mail: predajpolymerov@slovnaft.sk

TALIANSKO
MOL Italia S.r.l. 
Via Montefeltro, 4
20156 Milano, Taliansko
Telefón: +39 02 58 30 5523
Fax: +39 02 58 30 3492
E-mail: molitalia@molgroupitaly.it

 UKRAJINA
MOL Ukraine Llc. 
04073 Kiev
Sіchovykh Strіltsіv str. 50, 5th floor, office 
5-B, Ukrajina
Telefón: +380 44 374 00 80 
+380 67 463 58 69
Fax: +380 44 374 00 90
E-mail: JZavojko@mol-ukraine.com.ua

 INÉ EURÓPSKE 
KRAJINY
MOL Plc. 
Telefón: 
+36 20 456 1889
+36 70 373 9209
E-mail: polymersales@mol.hu

 CHORVÁTSKO, SLOVINSKO, 
SRBSKO, ČIERNA HORA,  
BOSNA A HERCEGOVINA, 
SEVERNÉ MACEDÓNSKO, 
ALBÁNSKO, KOSOVO
TIFON d.o.o. 
Zadarska 80
HR-10000 Zagreb, Chorvátsko
Telefón: +385 1 6160 637
Fax: +385 1 6160 601
E-mail: polymersales@tifon.hr

FRANCÚZSKO
Paris, Francúzsko
Mobilný telefón: + 33 7 89 86 10 64
E-mail: iren.husson@molgroupitaly.it

 MAĎARSKO
MOL Plc.
H-3581 Tiszaújváros,
P.O. Box: 20, Maďarsko
Mobilný telefón: +36 30 447 4441
E-mail: polymersales@mol.hu

 NEMECKO
MOL Germany GmbH 
Im Trutz Frankfurt 49
D- 60322 Frankfurt am Main, Nemecko 
Telefón: +49 69 154 04 0 
Fax: +49 69 154 04 41 
E- mail: polymersales@molgermany.de 

 POĽSKO 
Slovnaft Polska S.A. 
Pl. Bankowy 1
00-139 Warszawa, Poľsko
Telefón: +48 22 545 70 70 
E- mail: petchem@slovnaft.pl

RAKÚSKO
MOL Austria Handels GmbH 
Walcherstrasse 11A, 7.Stock
A-1020 Wien, Rakúsko
Mobilný telefón: +43 664 96 33 578
E-mail: KatalinHorvath@molaustria.at
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Česká Republika

Poľsko

Slovensko

Rumunsko

Maďarsko

Chorvátsko

SrbskoBosna a Hercegovina

Rakúsko

SlovinskoTaliansko

RAFINÉRIA BRATISLAVA

RAFINÉRIA DANUBE

RAFINÉRIA RIJEKA

SPC

MPC

DOMÁCE A KĽÚČOVÉ TRHY

RAFINÉRIA

PETROCHEMICKÝ ZÁVOD

ROPOVOD

SKLADY PRODUKTOV

MOL GROUP DOWNSTREAM
RAFINÁCIA A MARKETING
PETROCHEMIKÁLIE

Ostatné produkty
Ťažké produkty

Ľahké produkty

Stredné des�láty

Výťažky rafinérskych produktov Skupiny MOL (2022) 

51%

8,6%

33,3%

7,1%

890 KT/ROK
kapacita etylénovej 
jednotky

 1,2 MIL.TON
ročný predaj 
petrochemických 
produktov 

 17,4 MIL.TON 
ročný predaj rafinovaných 
produktov

3
rafinérie

2
petrochemické 
závody

380 KB DENNÁ
kapacita rafinérie

Aktíva v 

 11tich 
krajinách

~60.000
veľkoobchodných 
zákazníkov

~9.300
zamestnancov

20%
zníženie CO² emisií do roku 
2023 v tzv. Scope 1 a Scope 2
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