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ompanija QENOS je jedini 
proizvo|a~ polietilena vrhun-
ske klase u Australiji. Proiz-

vodna postrojenja nalaze se u bli-
zini Melburna i Sidneja. Godi{nji 
instalisani kapaciteti su: 500.000 
tona etilena, 215.000 tona polieti-
lena visoke gustine, 70.000 tona 
polietilena niske gustine i 130.000 
tona linearnog polietilena niske 
gustine, uklju~uju}i metalocenski 
linearni polietilen niske gustine. 
 Godine 2008. QENOS je pos-
tao podru`nica kompanije China  
National Bluestar (Group) Co. Ltd., 
zajedni~kog ulaganja izme|u China 
National Chemical Corporation 
(ChemChina) i ameri~ke kompanije 
Blackstone Group. ChemChina je 
preduze}e u dr`avnom vlasni{tvu 
koje zapo{ljava preko 100.000 rad-
nika i ima godi{nji prihod od preko 
30 milijardi USD. 
 Materijali QENOS-a nalaze pri-
menu za ekstrudiranje cevi, proiz-
vodnju {upljih tela, rotaciono live-
nje, ekstrudiranje filma, ekstruziono 
prevla~enje i injekciono presovanje. 
 

Postrojenja Qenosa 
ALTONA CHEMICAL COMPLEX 
nalazi se na lokaciji koja je 15 km 
udaljena od Melburna. Zauzima 
povr{inu od 103 hektara.  

Proizvodnja je zapo~ela ranih 60-ih 
godina pro{log veka i danas je to 
najve}i proizvodni centar za petro-
hemikalije i plastiku u Australiji. 
Postoje tri postrojenja QENOS-a 
na ovoj lokaciji i to za proizvodnju 
olefina i polietilena. 
 U prvom postrojenju se iz eta-
na proizvodi oko 250.000 tona go-
di{nje etilena, dok se u drugom 
postrojenju godi{nje proizvodi oko 
100.000 tona polietilena visoke 
gustine (PE-HD) polimerizacijom 
na niskom pritisku. Tre}e postroje-
nje je zapo~elo s radom 1967. kao 
Hoechst Australia i sada godi{nje 
proizvodi 115.000 tona PE-HD-a. 
Primene se kre}u od boca za mle-
ko, cevi za transport vode i gasa, 
do ambala`e za opasne proizvode.  
 QENOS BOTANY COMPLEX je 
udaljen 17 km od Sidneja i u nje-
mu rade ~etiri postrojenja: Ole-
fines, Alkatuff, Alkathene i Site Uti-
lities. U olefinskom postrojenju se 
iz etana proizvodi 250.000 t/g eti-
lena za potrebe dva nizvodna 
polietilenska postrojenja i za tre}a 
lica. U postrojenju ALKATHENE 

polimerizacijom na visokom pritisku 
dobija se oko 70.000 t/g polietilena 
niske gustine (PE-LD). U postro-
jenju ALKATUFF proizvodi se na 
niskom pritisku oko 130.000 t/g li-
nearnog polietilena niske gustine 
(PE-LLD). Glavna primena ovih po-
lietilena je za dobijanje istezljivog 
(stre~) filma, ambala`e za hranu, 
rotaciono livenje (kao {to su npr. 
rezervoari za vodu), injekciono pre-
sovanje i ekstruziono prevla~enje. 
 Kompanija QENOS je ulo`ila 
dosta napora i finansijskih sredsta-
va da svojim kupcima i prera|iva-
~ima u~ini dostupnim informacije 
koje mogu da im omogu}e uspe{-
nije poslovanje. 
 U nastavku teksta prikaza}e se 
neke korisne informacije vezane za 
polietilenske cevi. 
 

POLIETILENSKE CEVI 
 
Polietileni  
Materijali za cevi imaju visoku 
~vrsto}u i izuzetno visoku `ilavost. 
U kategoriji materijala za dobijanje 
cevi pod pritiskom, PE100 spada u 
najvi{u klasu. Osim dobro poznatih 
svojstava PE-HD cevi, kao {to su 
zavarljivost, fleksibilnost, hemijska 
postojanost i abraziona ~vrsto}a, 
cevi na bazi PE100 imaju ~vrsto}u 
na puzanje, zareznu `ilavost i ot-
pornost na brz razvoj napukline. 
 
Zahtevi za cevi 
Radni pritisci za cevne sisteme 
mogu da budu do 2,5 MPa, npr. 
za transport vode. Kod cevi za 
transport gasa, pritisci su obi~no 
ispod 1,0 MPa. Sposobnost cevi 
da izdr`i ove pritiske od velike je 
va`nosti, a dimenzije i pritisci defi-
nisani su standardima. Zahteva se 
vrlo visoka otpornost na nastajanje 
napuklina, iz razloga {irokog opse-
ga okru`enja i tehnika instalacije 
koje se mogu primeniti. Cevi mora-

K 
Polietileni za sve namene

Dr Predrag Mi}i} je ~lan Inostranog uredni{tva ~asopisa Svet 
polimera. Radi u firmi Qenos. Pre odlaska za Australiju 1992, 
radio je u HIP-Petrohemiji u fabrici PENG, koja je nedavno 
proslavila va`an jubilej, 35 godina od po~etka rada 
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ju da imaju i odli~nu postojanost 
na atmosfersko starenje. 
 Oznaka PE100 zna~i da PE-HD 
pripada klasi MRS 10, gde je MRS 
najni`e zahtevano naprezanje (Mi-
nimum Required Stress). Najni`a 
~vrsto}a na puzanje u zidu cevi na 
23 oC tokom 50 godina je 10 
MPa. Me|utim, postoji i ~itav niz 
drugih pobolj{anih svojstava, kao 
{to je pobolj{ana `ilavost materi-
jala. To za rezultat ima visoku 
otpornost na spori rast napukline 
(SCG) i visoku otpornost na brz 
rast napukline (RCP).  
 
Prethodni tretman 
granula 
Polietilen je hidrofobni materijal. 
Me|utim, kod kompaunda polietile-
na sa ~a|i koja je higroskopna, 
mogu da nastanu problemi ako 
sadr`aj vlage u kompaundu pre|e 
0,03 odsto. Za vreme ekstrudiranja 
vlaga mo`e da prouzrokuje nasta-
nak {upljina u zidu cevi i hrapavu 
povr{inu cevi. Takvi problemi mo-
gu se spre~iti su{enjem granulata 
na 70–90 oC u trajanju od 1,5 do 
2 sata neposredno pre doziranja u 
levak ekstrudera. Sadr`aj vlage 
treba da bude < 0,02%. 

[upljine i hrapava povr{ina cevi 
usled zaostale vlage u kompaundu 
 
Ekstruder 
Za ekstrudiranje cevi na bazi PE-
HD-a i PE-MD-a koriste se jedno-
pu`ni ekstruderi. Kako bi se pos-
tigli veliki kapaciteti, razvijeni su 
ekstruderi s pobolj{anim sistemom 
napajanja. Ovi ekstruderi imaju 
na`ljebljenu napojnu zonu koja se 
hladi i koja je izolovana od cilindra 
ekstrudera. Kao rezultat toga, po-
bolj{ana je efikasnost transporta 
materijala i pove}an je kapacitet. 
Za postizanje optimalnog rada, ova 
zona treba da se hladi, kako bi se 
spre~ilo topljenje granula. Koristi 
se voda protoka od oko 10 l/min.  
na temperaturi 10 do 20 oC. 
 Mogu se koristiti i barijerni pu`-

ni vijci, kao i elementi za me{anje 
koji doprinose homogenizaciji poli-
mernog rastopa.  
 
Problemi pri ekstrudiranju 
cevi i na~ini re{avanja 
Ekstrudiranje cevi je verovatno naj-
kompleksniji postupak ekstrudiranja 
polietilena usled zahteva za viso-
kim kapacitetom u kombinaciji sa 
debljinom zida ekstrudirane cevi i 
malom brzinom hla|enja. Odavno 
nije neobi~no da pre~nici nekih ce-
vi prelaze 1.000 mm s debljinom 
zida od 100 mm. To ~ini 500 kg 
materijala po du`nom metru cevi.  
 Zahtevi za postizanje ogromnih 
kapaciteta pro{irili su kori{}enje 
ekstrudera s na`ljebljenom zonom 
cilindra u zoni napajanja ispod do-
zirnog levka. Ova zona se hladi 
vodom kako bi se spre~ilo prevre-
meno topljenje granula materijala. 
Sa ovakvim `ljebovima posti`e se 
bolji transport materijala. Me|uza-
visnost izme|u pobolj{anog trans-
porta ~vrstih granula i brzog top-
ljenja dovodi do visokih proizvod-
nih kapaciteta, ali mo`e da dovede 
i do odre|enih problema ako se 
dovoljno ne razumeju mehanizmi 
ekstrudiranja. 
 Mnogo ~e{}e nego {to je bilo 
koji drugi problem pri ekstrudiranju 
cevi, postavlja se pitanje visokih 
zahteva u pogledu kapaciteta pro-
izvodnje i odr`avanja stabilnosti 
procesa na na~in eliminisanja ot-
pada usled dobijanja cevi ~ije su 
debljine zida van specifikacije.  
 Mo`da je najve}i pojedina~ni 
problem prilikom ekstrudiranja pul-
siranje ekstrudata, a ekstruderi sa 
na`ljebljenom napojnom zonom u 
tome nisu izuzetak.  
 Dva parametra ekstrudiranja ko-
ja su indikator kvaliteta jesu priti-
sak rastopa i temperatura rastopa.  
 Pritisak rastopa (pritisak u ala-
tu) glavni je faktor koji odre|uje 
kapacitet ekstrudera. On treba da 
bude stabilan (odstupanja +/-1 od-
sto) kako bi se osigurala konzi-
stentnost isticanja rastopa iz alata. 
Temperatura rastopa treba da bu-
de {to je mogu}e manja, a kod 
ekstrudiranja cevi u opsegu je 
200–230 oC. Temperatura i pritisak 
rastopa ~esto se mere na istom 
mestu, obi~no u adapteru odmah 
nakon vrha pu`nog vijka, a pre 
alata.  

Problemi 

Problemi pri ekstrudiranju cevi 
kompleksni su i najva`nije je razu-
meti gde se problem pojavljuje. 
Uvek je va`no znati {ta je referen-
tna ta~ka. Kod ekstrudiranja cevi 
to su karakteristike materijala koji 
se ekstrudira s najmanje te{ko}a, 
{to zna~i sa {to ni`om tempe-
raturom i pri stabilnom pritisku. 

A. Nizak stabilan pritisak      
i veliki kapacitet 

Ovo je optimalna situacija – niska 
temperatura rastopa i odli~na sta-
bilnost rastopa. Obi~no se sre}e 
kod male viskoznosti materijala, tj. 
kod lako te~ljivih materijala kao {to 
su npr. PE80 tipovi. Oni obi~no 
imaju relativno visoku vrednost 
masenog protoka rastopa – MFR 
(≈ 1,0 g/10 min. pri optere}enju od 
5 kg na 190 °C). Tradicionalni 
PE80 tipovi imaju {iroku raspodelu 
molekulskih masa (MWD), {to ta-
ko|e doprinosi lakom ekstrudiranju.  

B. Visok stabilan pritisak      
i veliki kapacitet 

Dobar kvalitet pri ekstrudiranju do-
bija se kori{}enjem materijala ve}e 
viskoznosti, kao {to je PE100. 
Vrednosti MFR-a komercijalnih ti-
pova PE100 u opsegu su 0,15–0,4 
g/10 min. pri optere}enju od 5 kg 
na 190 oC. O~ekivano je da tem-
peratura rastopa bude ve}a, {to je 
obi~no ograni~avaju}i parametar za 
kapacitet, usled mogu}eg problema 
s vremenom indukcije oksidacije 
(Oxidative Induction Time – OIT). 
OIT je mera toplotne postojanosti 
materijala i mogu}eg o{te}enja 
materijala tokom ekstrudiranja cevi. 
 Dalja optimizacija kapaciteta 
mogu}a je kori{}enjem materijala 
manje viskoznosti (ve}e vrednosti 
MFR-a) ili optimizacijom tempera-
tura u cilindru i alatu, radi postiza-
nja optimalne te~ljivosti. 
 Obi~no }e optimizacija tempera-
ture cilindra biti u smislu pode{a-
vanja ve}e temperature, radi sma-
njenja viskoznosti rastopa. 
 Na slikama 1, 2 i 3 prikazane 
su komparativne performanse dva 
tipa polietilena PE100 tokom {est 
dana proizvodnje u ekstruderu s 
na`ljebljenom napojnom zonom s 
kapacitetom od 800 kg na sat. 
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 Ve}i pritisak rastopa i manja 
temperatura kod materijala “A” re-
zultat su pove}anog specifi~nog 
kapaciteta po obrtaju pu`nog vijka 
u odnosu na materijal “B”. To za 
rezultat daje ve}i kapacitet kod 
materijala “A” pri istom broju obr-
taja pu`nog vijka. To se odra`ava 
i na bolju kontrolu debljine zida 
cevi kod tipa “A”. 
 To je primer procesa ekstrudi-
ranja koji je pod kontrolom za oba 
materijala, sa stabilnim pritiskom 
rastopa, sa stabilnom temperatu-
rom i debljinom zida cevi. 

C: Visok sta-
bilan pritisak i 
mali kapacitet 

Ovo je ne`eljena 
situacija gde je 
otpor u alatu 
previsok da bi 
ga pu`ni vijak 
prevazi{ao. Pu`-
ni vijak isporu~u-
je dovoljno rasto-
pa u alat, {to 
ukazuje da je 
kapacitet toplje-
nja dovoljan. Me-
|utim, rastop se 
vra}a unazad, 
{to ugro`ava ka-
pacitet. Ova po-
java se obi~no 
sre}e kod viso-
koviskoznih tipo-
va PE80 i 
PE100 koji imaju 
jako izra`enu za-
visnost smanje-
nja viskoznosti u 
funkciji od brzine 
smicanja. Stabil-
nost rastopa je 
prihvatljiva (deb-
ljina zida), me|u-
tim kapacitet je 
dramati~no mali. 
 Temperatura 

rastopa je visoka 
i postoji verovat-
no}a problema 
usled OIT, uko-
liko se forsira 
kapacitet proiz-
vodnje prema 
`eljenom nivou. 
Trenutno re{enje 
ovog problema 
je ograni~eno, 

ako i postoji. Mogu}e re{enje je 
da se nizvodno smanje tempera-
ture u cilindru, kako bi se pove-
}ala viskoznost materijala i pove-
}ao kapacitet pumpanja pu`nog 
vijka. Me|utim, treba voditi ra~una 
da u prvim dvema zonama cilindra 
treba ostaviti visoku temperaturu, 
radi osiguranja kapaciteta topljenja. 
 Dalja optimizacija mo`e da uk-
lju~i pove}anje temperature u ala-
tu, kako bi se smanjio otpor te~e-
nju. Tako|e, treba ukloniti i paket 
sita, radi daljeg olak{anja protoka. 
Kasnija optimizacija mo`e da uk-
lju~i izbor odgovaraju}e veli~ine 

granula kod ekstrudera s na`ljeb-
ljenom zonom napajanja u cilju 
pove}anja efikasnosti pumpanja. 
Kod ekstrudera s glatkom napoj-
nom zonom mogu}nosti su veoma 
ograni~ene, osim da se promeni 
geometrija pu`nog vijka. 

D: Nizak nestabilan pritisak   
i mali kapacitet 

U pitanju je najnepo`eljnija situa-
cija koja }e dovesti do prekomer-
nih temperatura rastopa (OIT prob-
lem), kao i do nestabilnosti rastopa 
i nekonzistentnosti u debljini zida 
cevi. Pu`ni vijak ne isporu~uje ma-
terijal u alat, pa je shodno tome 
pritisak u alatu nizak za efikasni 
protok rastopa kroz alat. Rastop 
se zadr`ava ispred alata, {to do-
vodi do njegovog pregrevanja. 
 Ova pojava se obi~no zapa`a 
kod visokoviskoznih tipova PE100 
s visokom ta~kom topljenja koji se 
prera|uju s maksimalnim kapacite-
tom ekstrudera.  
 Ovaj problem je gotovo uvek 
prouzrokovan pulsiranjem usled 
nestabilnosti u napojnoj zoni eks-
trudera. Tako|e se ~e{}e sre}e 
kod ekstrudera s na`ljebljenom na-
pojnom zonom, kao i kod barijer-
nih pu`nih vijaka.  
 Trenutno re{enje je da se po-
ve}aju temperature u prve dve zo-
ne ekstrudera, kako bi se olak{alo 
topljenje. Ovo pove}anje mo`e da 
ide i do 220 oC. Temperature niz-
vodno u ekstruderu kao i u alatu 
treba da budu ni`e (180–190 oC). 
 Kasnija optimizacija kod ekstru-
dera sa glatkom napojnom sekci-
jom je smanjenje dimenzija granula 
radi pobolj{anja performansi top-
ljenja.  
 Kod ekstrudera sa na`ljeblje-
nom napojnom sekcijom potrebno 
je optimizovati izbor veli~ine granu-
la. Ovo iz razloga osiguranja mak-
simalne efikasnosti na`ljebljene zo-
ne u pogledu transporta ~vrstih 
granula, kao i generisanja pritiska 
za postizanje dovoljnog kapaciteta 
topljenja.  
 Tako|e, potrebno je da napojna 
zona bude vrlo hladna sa tempe-
raturom ulazne vode za hla|enje 
na nivou 10–15 oC. 

 
Dr Predrag Mi}i}, QENOS, 

Australija  
www.qenos.com 

Melt Pressure - extruding 710mm PN8 
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Melt temperature  - extruding 710mm PN8 
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Wall thickness reading (Ultrasound measured) - 710mm PN8 PE100
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Predrag Mi}i} je diplomirao na 
Tehnolo{ko-metalur{kom fakultetu 
Univerziteta u Beogradu 1986. na 
odseku za polimere. 
 Prve dve godine radnog sta`a 
proveo je u Institutu „Mihajlo Pu-
pin” u Beogradu. U periodu 1988–
1992. radio je u fabrici PENG u 
HIP-Petrohemiji, Pan~evo, kao po-
gonski in`enjer. U to vreme zapo-
~eo je magistarske studije pod 
mentorstvom profesora Milenka 
Plav{i}a iz oblasti polimera. Godi-
ne 1992. odselio se u Australiju. 
 Po dolasku u Australiju, zapo-
~eo je 1992. doktorat na projektu 
koji se bavio izu~avanjem reologije 
smesa razgranatog i linearnog poli-
etilena. Projekat je ra|en na Kra-
ljevskom institutu tehnologije u 
Melburnu (Royal Melbourne Insti-
tute of Technology – RMIT Univer-
sity), a industrijski partner bio je 
ICI Plastics. 
 Po zavr{etku doktorata 1996, 
po~eo je da radi u kompaniji ICI u 
Melburnu u oblasti plasti~nih mate-
rijala (sa fokusom na polietilen, ali 
i na PP i PVC), sa zadu`enjima 
oko razvoja proizvoda i pru`aju}i 
tehni~ku pomo} kupcima ovih plas-
ti~nih materijala. 
 Od 1999. radio je u kompaniji 
Exxon Mobil u Australiji na polieti-
lenu, s posebnom odgovorno{}u 
oko plasmana pojedinih tipova za 
cevi i film. Razvio je i komercijali-
zovao cevne materijale vrhunskog 
kvaliteta (prvo PE80, a zatim i 
PE100). Pored zadu`enja za raz-
voj proizvoda, druge oblasti radnih 
zadu`enja i odgovornosti bile su 
na unapre|enju kvaliteta proizvoda,  
kao i pove}anje kapaciteta komer-
cijalnih pogona za proizvodnju poli-

etilena. Sve ove aktivnosti poseb-
no su vezane za Unipol gasnu i 
suspenzionu tehnologiju za proiz-
vodnju razli~itih vrsta polietilena. 
 Stru~na i nau~na aktivnost dr 
Predraga Mi}i}a obuhvata publiko-
vanje radova u vi{e vode}ih svets-
kih ~asopisa, a odr`ao je i vi{e 
zapa`enih predavanja na raznim 
tehni~kim skupovima {irom sveta. 
Proveo je vi{e meseci u Exxon-
ovom tehni~kom centru u Bay-
townu (SAD), kao i u Exxonovim 
proizvodnim pogonima {irom SAD. 

Dobitnik je zna~ajnog priznanja 
„Chairman’s Award” od korporativ-
nog centra za polimere na nivou 
Australije, za dostignu}a u oblasti 
komercijalizacije plasti~nih materija-
la, kao i nagrade ChemChina 
„Science and Technology Award” u 
2013. Ova nagrada je najve}e 
priznanje za dostignu}a u tehno-
logiji u ChemChina. 

Sa 27 godina rada u petrohe-
mijskoj industriji, dr Mi}i} je eks-
pert za polietilene. Tokom tog pe-
rioda bavio se proizvodnjom poli-
etilena, razvojem tehnologije i 
proizvoda i tehni~kom podr{kom.  

Glavna oblast ekspertskog delo-
vanja dr Predraga Mi}i}a jesu 
razvoj i tehni~ka podr{ka za tipove 
polietilena koji se primenjuju za 
cevi pod pritiskom. Radio je na 
razvoju i komercijalizaciji nekoliko 
generacija tipova PE100.  

Poslednjih godina odgovoran je 
za primenu licencne tehnologije 
QENOS-a, kao i za licenciranje 
ove tehnologije klijentima. 
 ^lan je Komiteta za standarde 
Australije i Novog Zelanda. Preds-
tavnik je Australije u razli~itim rad-
nim grupama ISO koje rade na 
razvoju specifikacija za tipove poli-
etilena koji se koriste u proizvodnji 
cevi, kao i u radnim grupama za 

integritet cevnih 
sistema i sli~na 
pitanja. Tako|e, 
~lan je Tehni~-
kog komiteta 

Polyolefines 
Industry Pipes 

Association 
(PIPA). 
 Vlasnik je vi-
{e patenata. 
Publikovao je 
brojne nau~ne 
radove i dr`ao 
prezentacije na 

me|unarodnim 
konferencijama 

u vezi primene 
polietilena. 

Aleksandra 
Mihajlovi} 

 
Mnoga ose}anja su se me{ala dok 
sam u pro{lom broju ~asopisa ~i-
tao ~lanak i gledao slike kolega i 
mentora iz PENG-a sa kojima se 
moja karijera preplela, i koji su 
imali uticaj na izbore koje sam do-
neo i {to se ti~e posla, a kroz to i 
na~ina `ivota. Sa nekima sam se 
susreo jo{ na fakultetu. S ve}inom 
dok sam radio u PENG-u i ostao 
u kontaktu i do danas. Kada me 
je direktor instituta „Mihajlo Pupin”, 
gde sam po~eo da radim nakon 
studija, pitao na „izlaznom razgo-
voru” za{to napu{tam firmu, odgo-
vor je bio „ho}u da idem u Petro-
hemiju koja je najkompleksnija i 
kao takva najizazovnija” industrija 
za tehnolo{kog in`enjera. I PENG 
me nije razo~arao. Daleke 1988. 
zatekao sam veoma moderan po-
gon i dobar ambijent za rad. Ali 
najvi{e me je fasciniralo to {to su 
proizvodna praksa i nauka bili tes-
no povezani. Doktorski radovi su 
bili izvedeni u PENG-u sa temati-
kom polimerizacije etilena i vi{e in-
`enjera je zapo~elo magistraturu. 
Sve to znanje je na{lo primenu u 
proizvodnji i razvoju novih proizvoda.  
 PENG-ovi proizvodi su bili pre-
poznatljivi po kvalitetu i to se nije 
promenilo tokom 35 godina posto-
janja fabrike. [to se mene li~no ti-
~e, iskustvo iz PENG-a mi je dob-
ro poslu`ilo kroz moju karijeru u 
Australiji. Sposobnost da prevedem 
zahteve aplikacije u molekularnu 
strukturu polietilena i procesne pa-
rametre u procesu polimerizacije 
od po~etka je bila baza koju sam 
nadogra|ivao s novim saznanjima 
i iskustvima. Tu bazu sam poneo 
iz PENG-a gde su in`enjeri proiz-
vodnje bili uklju~eni u sve aspekte 
procesa proizvodnje PE-a, ali su 
se bavili i prera|iva~kim tehnikama 
kod kupaca PENG-ovog polietilena.  
 Prijateljstva iz tog vremena su 
zauvek ostala sa mnom. I sada se 
se}am ve~ere u mom stanu na 
Zelenom Vencu par dana pre mig-
racije u Australiju, gde su tada{nji 
direktor Voja Bogdanovi} i 
Aleksandra Mihajlovi} do{li da po-
sete moju porodicu i po`ele sve 
najbolje za slede}u etapu u na{em 
`ivotu, za koju su znali da }e biti 
uzbudljiva, ali i nimalo laka. Ja i 
danas vrlo ~esto ~itam vesti o 
Petrohemiji i PENG-u i veoma 
sam ponosan {to sam bio deo tog 
kolektiva. @elim da ~estitam 
PENG-u 35 godina rada i po`elim 
jo{ toliko produktivnih godina. 

Biografija dr Predraga Mi}i}a 

Prezentacija dr Predraga Mi}i}a na konferenciji          
o plasti~nim cevima u [paniji 2012. 

Li~ni osvrt na ~lanak o 35
godina rada fabrike PENG 

Dr Predrag Mi}i}


