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POLABLE 142 LIQ

Обработанный слой под печать

 

 
 .иматнемакидем  и иматкудорп имывещип аз уроздан оп яинелварпУ  матраднатс и утраднатс умоксйепорвЕ теувтстевтоос акнелп атЭ

 ,воцзарбо езилана  ан анавонсо етнемукод моннад в яаннедевирп ,яицамрофни  яабюЛ .яинечанз еынреткарах теуритнараг ен MLIFLOP
 .етнемукод моннад в йоннелватсдерп  ,иицамрофни оньлетисонто йитнараг теад ен яинапмоК  .еравот моннежургто монтеркнок ен а

 аз ьтсонневтстевто теацирто MLIFLOP  .о.т ,яинавозьлопси  оньлетисонто яивтсйед есв аз ьтсонневтстевто юунлоп  тесен ьлетавозьлоП
 .иицамрофни  йоннад яинавозьлопси аз-зи ясьтичулс тежом йыроток  ,котыбу или брещу йобюл

 иитрап йоннечинарго  ан яинаворитсет еинедеворп и »атнеилК яинавозьлоп  овтсдовокуР« еинечузи теуднемокер оньлетидебу MLIFLOP
перед запуском широкого производства. 

 

 

Перламутровая БОПП пленка

дата: 28.09.2020

Прекрасная непрозрачность, блеск и устойчивость 
к растяжению
Отличные характеристики прилегания
 к поверхности
Улучшенный характеристики скольжения

йонбурыв и ичадоп йовотсил  ялд икитатситна и 
 штамповки
Верхний слой имеет высокие адгезивные показатели

ималинреч имынтесффо имынчыбо и имынтневьлос  с 

БОПП пленка для ин-молд этикеток с высоким показателем  
выхода продукции, подходит для машин как с листовой, 

 ялд анавозьлопси ьтыб тежоМ .йечадоп йоннолур  с и кат
 .иктекитэ йонторобоонлоп ялд ремирпан ,яиненемирп  огогурд

Специальный слой БОПП

Специальный слой БОПП

Белый очищенный слой

Т: глянцевая сторона, N: Матовая сторона , MD: Машинное направление , TD: поперечное направление

Головной офис: Иран, г. Тегеран, Риахи Св. Карадж Махсуса дор.,  1167431931 :скедни  ,6 

Основная телефонная линия :+98 (0)21 44 63 44 00-7, Телефон и факс отдела продаж:98(0)21 44 64 02 24

единица 60 µ

Натяжение при смачивании Стандарт  ASTM  D 2578 Дин/см 
N ≥ 38

T ≥ 38

Стандарт ASTM  D 882 н/мм2 
MD 70

TD 140

Стандарт ASTM  D 882 %
MD 150

TD 30

Термическая усадка * Стандарт ASTM D 1204 %
MD ≤ 4

TD ≤ 2

глянец Стандарт ASTM D 2457 %
T

Выход продукции

Стандарт 

ASTM D 4321 M2/кг

-

Стандарт ASTM D 1894

-

N-N 0.45 
-

0.3 
Динамический коэффициент трения

Характеристики Метод определения

Пленка-метал

Предел прочности при разрыве

Растяжение при разрыве

 Стандарт 

DIN 53146непрозрачность %

36.3

75

Направление 
определения

ASTM D 1505

ASTM D 4321

Стандарт 

Стандарт 

гр/M3

гр/M2

70 µ

26

85

27.3 35.8

0.55

50µ 65 µ

8380

30.3 27.9

33.0 38.5

23

99

N

-

-

Обработанный матовый слой

     Плотность

вес единицы


