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恒氟隆™ PTFE 乳液采用环保乳化剂在水性分散介质中聚合而
成，由极细小的含氟聚合物树脂颗粒组成。分散体通过非离
子表面活性剂在水中稳定。

所有恒氟隆™ PTFE 乳液均不含 PFOA。恒氟隆™ PTFE 乳液
具有以下一系列优异特性，使其成为各种高要求应用的首选
材料：

了解 PTFE 水性乳液
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• 良好的成膜性
• 良好的润湿性
• 良好的耐化学性
• 极佳的耐磨性
• 极佳的附着力
• 高光泽度
• 不粘性
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PTFE D60P

PTFE D60C

PTFE D60F

良好的润湿性
良好的渗透性
良好的耐候性

高光泽
极佳的耐磨性
良好的耐腐蚀性
高剪切稳定性

浸渍性好
低起泡性
耐候性好

输送带、建筑用织物及垫片、填料密封件及垫片、工

业用织物、纱线及滤布

高性能炊具和工业涂料配方

建筑织物和垫圈、工业织物、山药、石墨块的防滴和

浸渍。

恒氟隆™ PTFE D60 水性乳液的典型性能数据

牌号 特性 主要应用

Mpa

°C

Mpa.s

%
0.28

μm

ASTM D4441
粒径

ASTM D4441

60
固含量

ASTM D4441

9
pH 值

ASTM D2196

15~30
粘度
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浸渍
恒氟隆™ PTFE 乳液在水性分散介质中聚合而成，由环保乳化
剂制成，由极小的含氟聚合物树脂颗粒组成。分散体通过非离
子表面活性剂在水中稳定。

所有恒氟隆™ PTFE 乳液均不含 PFOA。恒氟隆™ PTFE 乳液
具有一系列卓越的特性，使其成为各种高要求应用的首选材料
。

用于浸渍的恒氟隆™ PTFE 乳液通常使用非离子表面活性剂稳
定，PTFE 含量约为 60%（重量百分比）。PTFE 颗粒带负电
荷，平均粒径在 200 - 300 纳米之间。



水性分散体中的 PTFE 化学性质与用于模
塑或挤出的 PTFE 相似，并具备恒氟隆™ 
PTFE 的所有特性：
• 优异的耐化学性；
• 低摩擦系数；
• 出色的电气性能；
• 以及宽广的工作温度范围（-250至 

+260°C）。

各种吸收性材料，例如玻璃布、编织基材
、石墨和多孔金属，均可用恒氟隆™ PTFE 
乳液浸渍，从而将其特性与 PTFE 的特性
相结合。通常需要在 380 - 420°C 下烧结
才能达到最佳性能，但用恒氟隆™ PTFE 
乳液浸渍并在 90°C下干燥可实现低摩擦特
性和一定的耐化学性。因此，可以浸渍各
种吸收性材料，例如亚麻等无法承受PTFE
烧结温度的材料。
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05玻璃布浸渍



05 由于玻璃布在浸入水中时不会发生电离，因此它具有多孔性而非
吸水性，表面光滑，因此首次浸渍时吸收的PTFE量相对较低。

因此，需要多次涂覆才能达到大多数恒氟隆™ PTFE 乳液浸渍玻璃
布应用所要求的光滑光泽表面。经恒氟隆™ PTFE 乳液浸渍的玻璃
布通常经过烧结处理。

玻璃布通常涂有上浆剂，其双重作用是将玻璃纤维保持在一起，
并在织布过程中充当润滑剂。由于上浆剂在烧结过程中会烧焦并
导致变色，因此在颜色至关重要的应用中，有必要事先将其去除
。在浸渍之前，可以将玻璃布缓慢地送入约400°C的烧结炉中，以
去除上浆剂。
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图中以示意图形式显示了使用恒氟隆™ PTFE 

乳液浸渍玻璃布的典型设备。

应注意以下几点：

1. 设备应安装在避风处。

2. 系统设计应尽量减少振动，以避免浸渍槽中

的分散液和流经浸渍槽的玻璃布发生搅动。

3. 驱动装置必须能够保持恒定速度，以避免槽

中分散液的不均匀拾取和搅动。

4. 浸渍槽应通过靠近底部的集液槽入口加注。

5. 浸渍槽应由不锈钢制成，并设计成易于清洁

，浸入分散液中的导杆最好是静态的。

注意 (1) 至 (4) 点将有助于最大限度地减少浸

渍槽中的泡沫形成。

设备要求



（6）浸槽周围应安装水套，以将分散液温度保持

在 20 - 25°C。

（7）浸槽的设计应尽可能减少分散液暴露在空气

中的表面积，即槽深且宽度较窄。

注意（6）和（7）点将有助于减少水分蒸发损失。

（8）烘箱塔应有三个独立控制的区域：干燥区，

温度为 90 - 100°C 。焙烧区，温度为 200 - 250°C 

。烧结区，温度为 380 - 400°C。烧结区的长度应

为塔长的一半。烧结区长度为 5 米，生产速度应为 

2 米/分钟。 

（9）应在烘箱出口处安装退火室，以防止浸渍玻

璃布冷却过快；这将有助于减少在涂覆其他涂层时

出现的润湿问题。

（10）烘箱塔应设有排气装置，以消除恒氟隆™ 浸

渍玻璃布在烘烤和烧结过程中产生的所有烟雾。



加工
恒氟隆™ PTFE 分散液在使用前应始终轻轻滚动或搅拌约五分钟，然后通过

孔径为 150 μm 的 100 目筛。典型的玻璃布浸渍过程（基于成品）如表所示

。通过浸渍槽的次数将根据玻璃布的类型和最终外观要求而有所不同。正常

的浸渍玻璃布通常含有 50-60% 的 PTFE。

前两到三道涂层最好将玻璃布通过装有45-50%（重量百分比）PTFE分散液

的容器进行涂覆。恒氟隆™PTFE分散液通常含有60%（重量百分比）的

PTFE，可通过添加去离子水（或蒸馏水）进行稀释。20°C (68°F) 时浓度与

相对密度的关系见表。
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浸渍次数 PTFE含量
%

额外表
面活性剂

涂覆速度
m/min

温度（通过玻璃布达到）

1~3 45~50 No 1-2 90~100 °C 200~250 °C 380~400 °C

干燥 烘烤 烧结

4~6 50~60 Yes 1-2 90~100 °C 200~250 °C 380~400 °C

固含量（%）

30 1.20
35 1.24
40 1.29
45 1.34
50 1.39
55 1.45
60 1.51

比重



后续涂层可能需要添加额外的非离子表面活性

剂（例如“Synperonic”OP 10 或“Tri-

ton”X100），以帮助浸渍玻璃布润湿。需

要注意的是，添加表面活性剂也会改变典型 

恒氟隆™ PTFE 水性乳液的粘度。图中显示了

典型恒氟隆™ PTFE 水性乳液的粘度随表面活

性剂添加量的变化。图中显示了同一分散体的

粘度随 PTFE 含量的变化。

表中所示的干燥、烘烤和烧结温度是玻璃布通

过烘箱时应达到的温度。干燥操作可去除浸渍

玻璃布中的水分，而烘烤操作有助于在烧结前

去除表面活性剂。如果要避免成品玻璃布中出

现由表面活性剂分解产生的碳质残留物，则应

延长烘烤区以确保最大限度地去除表面活性剂

。不建议使用较高的烧结温度，因为这会降低

玻璃布的机械强度。
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如需更快的产量，则需要提高烘箱区域温度，但应注意确保不超过表中给出

的玻璃布温度。

生产速度部分取决于玻璃布上过量分散液回流到浸渍槽的速度。刮刀辊上过

量的分散液可能会干燥，然后被带到玻璃布上。在极端情况下，过量的分散

液可能会导致玻璃布上的PTFE涂层不均匀且起泡。

浸渍槽中的泡沫形成也决定了生产速度。虽然可以通过密切注意前面列出的

几点来最大限度地减少泡沫，但由于空气会通过玻璃布的缝隙带入分散液中

，因此无法完全避免泡沫的产生。因此，必须调整生产速度，以确保泡沫最

少，并且不会将玻璃布上的泡沫带入烘箱。通常不建议添加消泡剂，因为它

们可能会影响后续涂层的润湿。



编织基材浸渍

编织填料具有渗透性，且不具备低摩擦表面；因此，它们通常浸渍油，以降

低渗透性并充当润滑剂。这种填料的使用寿命有限，因为油不可避免地会被

挤出或从填料中冲走。填料体积的减少会导致泄漏，因为填料会收缩和变硬

，直至无法再提供有效的密封。

用恒氟隆™ PTFE 代替传统的油，可确保润滑剂不会被挤出或从填料中冲走

。浸渍只需将填料浸入装有稀释的 Everflon™ 水性分散液的容器中即可。

使用前，应始终将恒氟隆™ PTFE 分散液轻轻滚动或搅拌约五分钟，然后通

过孔径为 150 μm 的 100 目筛。
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加工
将编织填料或纱线通过装有恒氟隆™ PTFE 分散液或稀释分散

液的槽中。

如果初始表面吸附量较低，可能需要额外通过浸渍槽。

恒氟隆™ PTFE 分散液可通过添加去离子水（或蒸馏水）轻松

稀释。如有需要，可在稀释水中添加约 4%（重量百分比）的

非离子表面活性剂。合适的表面活性剂包括“Synperon-

ic”OP 10 和“Triton”X100。Everflon™ PTFE 分散液的稀

释程度取决于待浸渍物品的最终用途。表面积较大的物品（例

如纱线）会从未稀释的恒氟隆™ PTFE分散液中吸附高比例的 

PTFE，因此稀释的分散液是更佳选择。稀释恒氟隆™ PTFE 分

散液也有助于 PTFE 渗透到纱线或填料中。某些填料结构可能

需要使用小粒径分散体进行浸渍，以确保 PTFE 达到最佳渗透

效果。

当需要在整个编织填料中进行均匀浸渍时，必须在编织前对每

根纱线进行浸渍。

浸
渍



将浸渍后的填料在 80 - 90°C 下干燥以除去水分

。特定类型填料的干燥时间最好通过干燥至恒重

来确定。然后将此时间作为该类型填料的最小干

燥时间。在连续工艺中，填料的干燥速度决定了

浸渍的速度。

将干燥后的制品在约 250°C 的温度下烘烤，以促

进表面活性剂的去除。当需要使用基本不含表面

活性剂的恒氟隆™PTFE 分散液浸渍填料时，此操

作必不可少。应注意确保纱线或填料能够承受 

250°C 的高温。

将浸渍后的填料压延。此操作将未烧结的恒氟

隆™PTFE 分散液压入浸渍制品中，从而形成与

基材紧密粘附的光滑表面。

将浸渍后的制品在 380 - 420°C 下烧结。填料

很少进行烧结，因为烧结会产生相对坚硬的产

品，缺乏填料和密封应用通常所需的柔韧性和

压缩性。然而，在某些情况下，例如在制造高

温垫片时，烧结操作是必要的。

干
燥

烘
烤

压
延

烧
结



石墨和多孔金属的浸渍

真空浸渍可用于实现必要的深度浸渍，使石墨不

渗透，适用于热交换器等应用。多孔金属轴承也

可采用真空浸渍，使其内部形成恒氟隆™润滑剂

储存器。
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基本工艺流程如下：

(1) 将待浸渍制品浸入真空室内的恒氟隆™ 

PTFE 水性分散液中。

(2) 降低真空室内的压力，排出多孔制品中的

空气。

(3) 让空气缓慢回流至真空室内，迫使分散液

渗入制品孔隙。

(4) 如果可能，施加正气压以实现更深的浸渍

。如果需要进一步浸渍，请重复 (2)、(3) 和 (4)

。

(5) 逐渐干燥制品，注意避免水分去除过快。

干燥后的制品上多余的 PTFE 可用刷子清除。

(6) 逐渐升温至约 250°C，使表面活性剂挥发

。

(7) 逐渐升温至 380 - 400°C，烧结恒氟隆™ 

PTFE 水性分散液。
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安全永远最重要



恒氟隆™ PTFE 水性分散液应储存在 5 - 20°C 的温度下。每月应滚动、摇晃或

轻柔搅拌桶一次。

对于以中型散装容器 (IBC) 提供的分散液，也应每月轻柔搅拌一次，并在使用

前立即搅拌，以确保最大程度的均匀性。除非另有说明，否则在遵循这些建

议的情况下，恒氟隆™ PTFE 水性分散液的保质期最长为 6 个月。

经验表明，以下任何一种情况都可能导致恒氟隆™PTFE 水性分散液发生不可

逆的凝固：

(1) 储存温度不正确，过高（>30°C）或过低（霜冻条件）。

(2) 储存时间过长。

(3) 长期储存且未滚动或搅拌。

(4) 机械搅拌过度剧烈。

(5) 添加某些化学品和溶剂。

如果对分散液的状况有任何疑问，建议采用以下简单测试来检查是否发生凝

结：

(1) 使用合适的溶剂对 100 mm x 100 mm 玻璃板进行脱脂。

(2) 将玻璃板以约 45° 的角度放置在合适的皿中。

(3) 滚动或轻轻搅拌可疑样品五分钟。

(4) 检查样品温度是否在 20 - 25°C范围内。

(5) 将样品倒入玻璃板中。

(6) 趁玻璃板上的涂层仍湿润时，检查是否有分散液凝结的块状物。



恒氟隆™ PTFE 水性分散液在其工作温度范围内是完全惰性的产品，但当加热

至烧结温度时，会产生可能有毒且具有腐蚀性的分解产物。这些烟雾在加工

过程中开始产生：例如，当材料被加热烧结时，或当钎焊连接到采用 PTFE 绝

缘的电缆时。通过在尽可能靠近烟雾源的地方安装局部排气通风装置，可以

轻松防止吸入这些烟雾。

在处理恒氟隆™ PTFE 水性分散液的车间内禁止吸烟，因为吸食受 PTFE 污染

的烟草会产生聚合物烟雾。因此，保持良好的个人清洁标准并避免衣物（尤

其是口袋）被聚合物粉尘污染至关重要。

有关这些要点的更多详细信息，请参阅恒氟隆™ 出版物《含氟聚合物安全处

理指南》以及相关的恒氟隆™ 材料安全数据表。
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