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INTRODUCAO

As resinas Everflon™ PFA e FEP sao polimeros
perfluorados termoprocessaveis. Sao compostas por
copolimeros semicristalinos de Tetrafluoroetileno
(TFE) e outros mondmeros modificados.

Devido a sua baixissima energia superficial e
coeficiente de atrito, as resinas Everflon™ PFA e
FEP sdo conhecidas por proporcionar propriedades
superiores de antiaderéncia e desmoldagem a longo
prazo.

Comparadas ao PTFE, as resinas Everflon™ PFA e
FEP sao totalmente processaveis por fusdo, sem

qualquer redugdo das propriedades térmicas ou

As dispersdes Everflon™ PFA e FEP

proporcionam  melhorias notaveis ao

substrato aplicado, como:

Excepcional inércia quimica

Excelente resisténcia térmica

Alto brilho

Excelente lisura e  acabamento
superficial

Boa resisténcia a friccao e abrasao

Alta repeléncia a umidade

Boa resisténcia & permeacao

Excelente resisténcia as intempéries
Alta capacidade de limpeza da superficie
Otima soldabilidade em caso de
selagem a quente ou laminacao

Excelentes propriedades dielétricas




INHN\ D= PRODOUTOS EVERFLON™ PFRA &= &P

A Everflon Fluoropolymers fornece os seguintes graus de disperséo de PFA

e FEP Everflon™, a base de agua branca e isentos de APFO:
e Everflon™ FEP D50
e Everflon™ PFA D450

Ambos apresentam excelentes propriedades de molhabilidade e alta

estabilidade ao cisalhamento. Possuem excelente comportamento de

formacdo de filme e sdo especialmente adequados para aplicacdes de

acabamento, produzindo itens finais com brilho superior.

Property Units Everflon™ FEP D50  Everflon™ PFA D450
Teor de polimero (na mistura) % by weight 50 50
Surfactante ndo iénico (ha mistura) % by weight 6 6
pH >9 >9
Densidade glem® 14 14
Melting point °C 260 305
Ponto de fusdo (372°C, 5kg) g/10’ 6~12 6~12
Viscosidade Brookfield (20°C) mPa-s 20 22
Tamanho médio de particula pm 0.18 0.20
Espessura critica pm 7-10 10~15
Teor de APFO ppm by weight 0 0




MERCNADOS = /-\F’LIC/\:&ES

As dispersbes aquosas de PFA e FEP Everflon™ sé&o
utilizadas principalmente, mas nao se limitam a:
» Revestimento de utensilios de cozinha, assadeiras
e itens industriais
Impregnacéo de tecidos e roupas (feitos de vidro ou
outras fibras resistentes a altas temperaturas)
As_resinas._de PFA e FEP Everflon™ podem  ser

aplicadas puras, sem a necessidade de serem

utilizadas em uma formulagéo. Véarias deméos podem
- I ,

desejada e criar uma espessura de revestimento sem

defeitos.




MERCADOS = APLICACOES

Iy
' Industrias tipicas incluem:

Substratos comuns incluem:

Aco carbono » Processamento quimico

Aco inoxidavel * Processamento de alimentos

Aco aluminizado * Embalagens

Aluminio » Farmacéutico

Vidro * Celulose e papel

CerémicaVidro » Eletroeletronicos e semicondutores

Ceramica o Textil



PROCESS/AMENTO DeE REVeEeSTIM=ENTO

Superficies metdlicas, ceramicas e outras sdo revestidas com
dispersbes de PFA e FEP Everflon™ para protegé-las da
corrosdo e melhorar suas caracteristicas de antiaderéncia e
resisténcia quimica. E claro que os substratos devem ser
capazes de resistir a alta temperatura de sinterizacéo de PFA e
FEP. As dispersfes de PFA e FEP Everflon™ podem ser usadas
em sua forma original, em formulagdo adequada e/ou com
primers adequados para melhorar a adesao ao substrato.

Os métodos tipicos para aplicacdo de revestimento incluem
revestimento por pulverizagdo, revestimento por rolo ou

revestimento por cortina.

Substrate Preparation

Paint Formulation

Paint Application

A boa adeséo do revestimento depende muito da rugosidade do substrato. A rugosidade
pode ser obtida por jateamento de areia ou por ataque quimico. O jateamento de areia €
comumente usado para aplicagdes de uso geral, enquanto o ataque quimico é
recomendado para aplicagdes de alta qualidade. Formulagbes especiais também podem
ser aplicadas em superficies ndo tratadas.

O p6 residual do jateamento e da abrasdo deve ser removido com ar limpo e seco. Em
seguida, é aconselhavel limpar a superficie jateada para garantir uma boa adesé@o do
revestimento ao substrato. Isso pode ser feito com uma limpeza leve usando um solvente
(por exemplo, tolueno ou MEK) ou, alternativamente, com um solvente clorado usando um
pano limpo. O uso de toalhas de papel deve ser evitado para evitar contaminagao.

Tome todo o cuidado possivel para evitar o depoésito de fiapos na peca.

Para evitar contaminagédo da superficie, use apenas luvas limpas ou pingas ao manusear o

substrato.
Para melhores resultados, as dispersdes devem ser formuladas de acordo com o uso final

especifico e a tecnologia de aplicacdo. Recomenda-se o uso de equipamento de
pulverizagdo para aplicar o primer e a camada de acabamento. No caso de sistemas de
pintura de uma demao, recomenda-se a aplicagdo com rolo. Este sistema pode ser usado
para aplicar tanto o primer quanto o acabamento.

Na formulacédo de primers, promotores de adesdo sdo necessarios para obter uma boa
ligagdo ao substrato. Os primers podem ser baseados em compostos inorganicos, como
sais de litio e silicio, usados principalmente em aplicacdes de revestimentos industriais, ou
compostos organicos, principalmente derivados de poliamida-imida.

Para formular a camada de acabamento, diversos aditivos, como solventes organicos,

resinas, cargas inorganicas, pigmentos, etc., podem ser utilizados.

Atinta é aplicada em duas camadas:

*Primer

*Acabamento

As pecas devem ser revestidas imediatamente apds a limpeza do substrato. Um primer
pode ser usado para melhorar a aderéncia entre o revestimento e o substrato, além de
auxiliar na obtencéo de melhor acabamento e cobertura da superficie.

A superficie preparada pode ser preparada com um primer de substrato para melhorar a
aderéncia do revestimento ao substrato, cobrir melhor a superficie do substrato e
proporcionar uma aparéncia mais uniforme para o revestimento final. Em geral, apenas uma
camada de primer € necessaria.

Normalmente, a camada de acabamento é aplicada em véarias camadas para atingir a
espessura final desejada. Frequentemente, a formulacéo da tinta inclui duas camadas de
acabamento:

*Demdo intermediaria

*Demao final

A camada intermediaria pode ser aplicada sobre primer Umido e seco, e a camada final

pode ser aplicada sobre intermediario imido ou seco.



Secagem
O revestimento deve ser cuidadosamente seco em estufa para evitar rachaduras

/ causadas pela lama. A temperatura de secagem recomendada é acima de 100 °C,
de acordo com as condi¢cbes de trabalho. Recomenda-se o uso de estufas

equipadas com exaustores.

Sinterizacao

O tempo de sinterizacdo e o perfil de temperatura devem ser determinados
experimentalmente, dependendo das dimens@es do item e das caracteristicas do
forno. A temperatura usual de sinterizagdo esta na faixa de 350 °C a 400 °C, por
cerca de 5 a 10 minutos. Devido a possivel evolugéo de vapores de decomposigdo
térmica, que podem conter produtos de degradagdo de surfactantes e polimeros,

sdo utilizados fornos equipados com exaustores.

Formando
Para obter formas e formatos especiais, os semiacabados sinterizados

sd@o moldados em matrizes de trefilacdo adequadas.

Caracteristica Aditivos Sugeridos Possiveis Desvantagens

Homogeneidade da
superficie
(sem fissuras por lama)

Solventes organicos de
alto ponto de ebulicao
Agentes umectantes

Formag&o de espuma

Espessura critica do
revestimento

Resinas de silicio ou
acrilicas

Descoloragao

Resinas de silicio ou

Decantagao por disperséo
Decantacéo por dispersao
Descoloragao

acrilicas
Pdés metélicos
Resinas termoendureciveis

Dureza do
revestimento

Decantacgéo por dispersao
Desumidificacdo

. Mica
Aparéncia do Pigmentos inorganicos

revestimento

Principais efeitos de melhoria dos aditivos em revestimentos



Preparacéo do substrato

Um rolo de tecido é posicionado no carretel de saida da maquina de impregnagéo. A
extremidade livre do tecido é acoplada a uma correia de transmissdo que percorre a
maquina. Os tecidos de vidro sdo geralmente colados para proteger contra a tor¢do dos
filamentos. A cola é frequentemente removida por aquecimento no forno da maquina de
impregnacéo.

Formulagéo de Disperséo

As dispersoes de PFA e FEP Everflon™ podem ser diluidas para promover a

penetracao de particulas poliméricas através das malhas do tecido. A espessura
final do PFA e FEP Everflon™ é alcancada por meio de varias passadas com

diferentes diluicBes de disperséo.

Mergulho
A dispersdo de PFA e FEP Everflon™ é despejada no banho da maquina de

3 impregnacéo. O tecido é mergulhado passando-o pelo banho.

Os aplicadores podem precisar otimizar o nuimero de passagens e as

PROCESS/AMS=NTO D= lM:REENA(:/'\O formulacdes de dispersdo relevantes de acordo com suas necessidades
especificas.
A impregnacdo de tecidos € um procedimento complexo que inclui Secagem

A operagao é realizada para eliminar o excesso de dispersdo a cada passagem.
varias etapas para obter a deposicéo final desejada de PFA e FEP

4 Dispositivos adequados para a compressao sdo rolos de compressdo ou sistemas
Everflon™. Além disso, existem pequenas diferencas de acordo com o de laminas.
tipo de substrato escolhido (fibra de vidro, tecido de vidro trancado e
poliaramida ou outras fibras ou tecidos resistentes a altas o . . o
Caracteristica Aditivos Sugeridos Possiveis Desvantagens
temperaturas). Molhabilidade

. - . N . . - Sem efeito olho de peixe Agentes umectantes Formacé&o de espuma
Aimpregnacéo de fios é semelhante & de tecidos, porém mais simples

e rapida. Nesse caso, a compressdo e a sinterizacdo ndo sdo Homogeneidade da superficie
pida. ' P ¢ Sem rachaduras causadas ~ Resinas de silicio ou Descoloragao
pela lama acrilicas

necessarias, e apenas uma etapa de impregnagdo geralmente é

suficiente para atingir a deposicdo desejada de PFA e FEP Everflon™. Sem bolhas Agentes antiespumantes Desumidificacéo

A camada superior pode ser preparada a partir de qualquer dispersao

Dureza da superficie ) - ) -
de PFA e FEP Everflon™ com os seguintes objetivos: Mica Decantagéo por disperséo

«  Melhorar o acabamento e o brilho da superficie; Esferas de vidro  Decantacdo por dispers&o

. Aumentar a resisténcia a abraséo e ao atrito; . L
Superficie antiestatica - ) -
Supercondutor Decantagao por dispersao

Proporcionar melhor soldabilidade em processos de selagem a quente Carbono Desumidificag&o

ou laminacéao.




Sinterizacao

(0] tecido impregnado deve ser
cuidadosamente seco em estufa para evitar
rachaduras e bolhas devido a evaporagdo
rapida da agua. A temperatura de secagem
recomendada é de 100 a 150 °C,
dependendo das condigdes de trabalho.
Recomenda-se o uso de estufas equipadas
com exaustores.

Formando
A primeira secéo do forno é dedicada ao

aquecimento do tecido para remogdo de
aditivos. A temperatura maxima nesta segao
é de 300 °C. A segunda secéo do forno é
dedicada a sinterizacdo da dispersdo de
PFA e FEP Everflon™. O tempo de
sinterizacéo e o perfil de temperatura devem
ser determinados  experimentalmente,
dependendo da velocidade do tecido e das
caracteristicas do forno. A temperatura
usual de sinterizacéo esta na faixa de 350 a
400 °C. Devido a possivel evolugdo de
vapores, sao utilizados fornos equipados
com exaustores. O tecido é entdo enrolado

em um carretel de sinterizago.

Fabricacao
Tecidos  impregnados s&o utilizados

principalmente como correias
transportadoras e fitas. Tecidos de
comprimento adequado sdo cortados de
carretéis de caranguejo e finalizados. As
bordas das correias transportadoras sao
reforcadas por costura ou colagem, e fitas e

bossas séo inseridas da mesma forma.



IN;DRM/\céES TECNICAS ADICIONAIS

Armazenamento e manuseio



S=EGURNANGCN = TOXICOLOGIN

Antes de usar as dispersdes de PFA e FEP Everflon™, consulte a Ficha de Dados de Seguranga do produto
e siga todas as instrucdes do rétulo e as precaugdes de manuseio.

Como acontece com todos os materiais fluoropolimeros, o manuseio e o processamento devem ser
realizados apenas em areas bem ventiladas. Unidades extratoras de vapor devem ser instaladas acima do
equipamento de processamento. Os vapores ndo devem ser inalados e o contato com os olhos e a pele
deve ser evitado. Em caso de contato com a pele, lave com agua e sab@o. Em caso de contato com os olhos,
lave imediatamente com agua e procure ajuda médica. Nao fume em areas contaminadas com poé, vapor ou

fumaca.
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