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Filme biorientado de polipropileno transparente, não selável, com uma face tratada, indicado para embalagens impressas e/ou laminadas. 
Clear BOPP film, non heat sealable, one treated side, indicated for general purpose printing and as a component of multi layer laminate structures.  

 
 

 

 

 

* Valores Típicos à 23ºC 

* Typical Values at 23ºC 
PC17E PC20E PC25E Unidade 

Unit 
Método 

Method 

Propriedades Gerais 

General Properties 

Espessura 

Thickness
 17,0 

 
20,0 

 
25,0 

 
µm

 
PE-LCQ-0022

 

Peso Unitário
 

Unit Weight
 15,5 

 
18,2 

 
22,8 

 
g/m2 

ASTM D 1505
 

Propriedades Óticas
 

Optical Properties
 

Brilho
 

 
≥ 90
 

≥ 90
 

≥ 90
 

UB
 

ASTM D 2457
 

Gloss
 

Opacidade
 

 
≤ 1,4
 

≤ 1,5
 

≤ 1,5
 

%
 

ASTM D 1003
 

Haze
 

Coeficiente de Fricção
 

Coefficient of Friction 

 

Filme/Filme  

 

NT/NT

 

0,30 -

 

0,45

 

0,30 -

 

0,45

 

0,30 -

 

0,45

 

-

 

ASTM D 1894

 

Film/Film

 

Tensão Superficial

 

Surface Treatment

 

Tensão Superficial –

 

tratamento chama

 

Treatment level –

 

flame treatment

 

E

 

≥ 38
 

≥ 38
 

≥ 38
 

dinas /

 

cm

 

ASTM D 2578

 

Propriedades de Barreira

 

Barrier Properties

 

Permeabilidade ao Vapor de Água a 90% UR, 38ºC

 

WVTR at 38ºC 90% RH

 

< 6,5

 

< 6,0

 

< 5,5

 

g H2O/m2/24h

 

ASTM F 1249

 

Propriedades Térmicas

 

Thermal Properties

 

Encolhimento Linear                      

                          

MD

 

Shrinkage                                                                 TD

 

≤ 4

 

≤ 2

 

≤ 4

 

≤ 2

 

≤ 4

 

≤ 2

 

%

 

PE-LCQ-0004

 

Propriedades Mecânicas

 

Mechanical Properties

 

Resistência à Tração                                               
Tensile Strength                                                       

 

MD

 

TD

 

≥ 120

 

≥ 210

 

≥ 120

 

≥ 210

 

≥ 120

 

≥ 210

 

N/mm2

 

ASTM D 882

 

Elongação à Ruptura                                               
Elongation

 
        

MD                                             
TD

 

≤ 200

 

≤ 100

 

≤ 200

 

≤ 100

 

≤ 200

 

≤ 100

 

%

 

ASTM D 882

 

Valores médios para caracterização dos filmes. Não devem ser adotados como especificação. Solicite ao departamento técnico a especificação do produto onde constam  
os valores adotados. 
Average values for  characterization of the films. Should not be adopted as  specifications. Technical specifications should be requested to technical department.. 
 
 Simbologia: NT: Face Não Tratada; E: Tratamento Superficial na Face Externa; MD: Direção da Máquina; TD: Direção Transversal. 
Symbology: NT: Untreated Face; E: Surface Treatment on the Outside; MD: Machine Direction; TD: Transverse Direction.  

INFORMAÇÕES DO PRODUTO/ PRODUCT INFORMATION  

1- Face tratada  com alto brilho 

Treated layer with high gloss 

3- Face não tratada com alto brilho  

Untreated  layer with high gloss 

2- Camada central  

Core layer   

PS - GUIA DE SELEÇÃO DE PRODUTOS
PS - PRODUCT SELECTION GUIDE

RT 441M 825 R 870E R 970E 825E RC 600 R 350L G2 R 940D N 1921 500 525 535 N 2560 585 N 2380E

Injeção 

Injection

Injeção 

Injection

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Injeção

 

    Injection

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Injeção ciclo rápido                  

Fast cycle injection 

moulding

Injeção ciclo rápido                  

Fast cycle injection 

moulding

Injeção

  

    Injection

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Extrusão      

Extrusion

Injeção 

Injection

Injeção 

Injection

Injeção 

Injection

Injeção

 

    Injection

Injeção     

Injection

Coextrusão   

Coextrusion

Coextrusão   

Coextrusion

Coextrusão   

Coextrusion

Injeção             

Injection

Injeção             

Injection

Coextrusão 

(camada de brilho)          

Coextrusion (gloss 

layer) Coextrusão 

(camada de brilho)          

Coextrusion (gloss 

layer)

Coextrusão 

(camada de brilho)          

Coextrusion         

(gloss layer)

Coextrusão 

(camada de brilho)          

Coextrusion     

(gloss layer)

Coextrusão 

(camada de brilho)          

Coextrusion     

(gloss layer)

Extrusão-

Termoformagem     

In-line                  

Extrusion-

thermoforming          

In-line

Extrusão-

Termoformagem     

In-line                  

Extrusion-

thermoforming          

In-line

Espumado-XPS               

Gas injection   

(foam) extrusion

Espumado-XPS               

Gas injection 

(foam) extrusion

Semibrilho 

Good gloss

Opaco  

Opaque

Translúcido 

Translucent

Translúcido 

Translucent

Opaco  

Opaque

Alto brilho         

High Gloss

Transparência e 

brilho após a 

termoformagem   

Transparency & 

gloss after 

Thermoforming

Fosco / 

Resistência 

Química   

Matte / ESCR

Matrizes largas   

Large Dies

Matrizes largas   

Large Dies

Matrizes estreitas   

Narrow Dies

Extrusão:           

cristal de massa          

Injeção:              

peças espessas         

Extrusion:      

blending with HIPS         

Injection:               

thick-walled parts

Extrusão:           

cristal de massa          

Injeção:              

peças espessas         

Extrusion:      

blending with HIPS         

Injection:               

thick-walled parts

Chapas       

Extrusion plates

Chapas       

Extrusion plates

REOLÓGICA

 

| RHEOLOGICAL
Índice de Fluidez (200 °C, 5 kg)

Melt flow rate (200 °C, 5 Kg)

MECÂNICAS | MECHANICAL
Resistência à tração na ruptura

Tensile stress at break

Alongamento na ruptura

Tensile strain at break

Módulo elástico por tração

Tensile modulus

Resistência à flexão

Flexural strength

Resistência impacto IZOD, entalhado (3,2 mm)

IZOD impact strength, notched (3.2 mm)

TÉRMICAS

 

| THERMAL
Temperatura de deflexão sob carga (1,8 MPa, 120°C/h)

Deflection temperature under load (1.8 MPa, 120°C/h)

Temperatura de amolecimento vicat (1 kg, 50°C/h)

Vicat softening point (10 N, 50 °C/h)

FÍSICAS | GENERAL
Densidade

Density

Contração no molde

Molding shrinkage

Resistência à chama - espessura 1,6 mm

Flame behavior - thickness 1.6 mm

TEMPERATURAS | TEMPERATURES
Injeção

Injection

Molde

Mold

Extrusão

Extrusion
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Processos e 

Características                         

Processes & 

Characteristics

Material         

Material

Produto        

PROPRIEDADES                                         
PROPERTIES

PS Alto Impacto                                   

HIPS

PS Alto Impacto - Especialidades        

HIPS - Specialties

32

30

2350

62

60145 160

66

55

70

27 27

2200

3.5

23

60

1700

37

200

84

9899

5.5

82

PS Cristal - Alto brilho e transparência                                                                                                                                                

GPPS (General Purpose Polystyrene) - High gloss & Tranparency

92

-

3250

106

1.5

58

-

3300

95

-

95

3.8

50

-

3250

21

90

PARA INFORMAÇÕES ADICIONAIS, CONTATE NOSSA ÁREA DE TECNOLOGIA E DESENVOLVIMENTO.

FOR FURTHER INFORMATION, PLEASE CONTACT THE TECHNOLOGY AND DEVELOPMENT DEPARTMENT.

70

81

96D-1525 °C 96 96

D-792 g/cm³

84

D-256

D-648 °C 86 86

96

75

-

D-1238 g/10 min 6.5 5.5

23

40

2100

D-638 % 50

D-638 MPa 2000

D-638 MPa 24

3

50

-

3250

100

-

1.04

6

27

95

-

90

2000

98

40

2050

44

-

3200

81

40

2300

52 55

J/m 115 110

   All indicated data were measured at 23 °C.

0.3 - 0.6

1.05

0.4 - 0.7

UL-94 classe

D-955 %

HB

210 - 240

50 - 75

107

-

84

140

92

99

! Todos os ensaios mecânicos foram realizados a 23°C.

(°C)

  The data, information and suggestions are provided for guidance purposes only and should not be interpreted as specifications.

  Os valores típicos oferecem uma orientação ao usuário e não devem ser considerados como limites de especificação de material.

1.6

55

-

3300

105

-

98

104

5

40 - 75

210 - 260

D-790 MPa 45 47

98

106

16

45

-

3200

85

-

93

98

10

48

4 4

NORMA 

Method

UNIDADE 

Unit

98 102

42


