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ESEINFUHRUNG

Everflon™ PFA- und FEP-Harze sind thermoverarbeitbare
perfluorierte  Polymere. Sie bestehen aus teilkristallinen
Copolymeren von Tetrafluorethylen (TFE) und anderen
modifizierten Monomeren.

Aufgrund ihrer sehr niedrigen Oberflachenenergie und ihres
niedrigen Reibungskoeffizienten zeichnen sich Everflon™ PFA-
und FEP-Harze durch ihre hervorragenden, langfristigen Antihaft-
und Trenneigenschaften aus.

Im Vergleich zu PTFE sind Everflon™ PFA und FEP vollstandig
schmelzverarbeitbar, ohne dass es zu einer Beeintrachtigung der

thermischen oder chemischen Eigenschaften kommt.

Everflon™

PFA- und FEP-Dispersionen

bieten bemerkenswerte Verbesserungen flr

das verwendete Substrat, wie z. B.:

AuRBergewohnliche chemische Inertheit
Hervorragende Warmebestandigkeit
Hoher Glanz
Hervorragende Glatte und
Oberflachenbeschaffenheit

Gute Reib- und Abriebfestigkeit

Hohe Feuchtigkeitsabweisung

Gute Permeationsbestandigkeit
Hervorragende Witterungsbestandigkeit
Gute Oberflachenreinigungsfahigkeit
Sehr gute Schweil3barkeit bei
Heil3siegelung oder Laminierung
Hervorragende dielektrische

Eigenschaften



SVE=ERFLON™ P~FA- UND FEP-PRODUKTAPALE=ET T=

Everflon Fluoropolymers bietet die folgenden weilen, wasserbasierten, APFO-freien Everflon™

PFA- und FEP-Dispersionstypen an:
e Everflon™ FEP D50
e Everflon™ PFA D450

Beide zeichnen sich durch hervorragende Benetzungseigenschaften und hohe Scherstabilitat aus.

Sie zeichnen sich durch ein sehr gutes Filmbildungsverhalten aus und eignen sich besonders fir

Decklackanwendungen, um Endprodukte mit hervorragendem Glanz zu erzeugen.

Property Units Everflon™ FEP D50  Everflon™ PFA D450
Polymergehalt (in der Mischung) % by weight 50 50
Nichtionische Tenside (in der Mischung) % by weight 6 6
pH-Wert >9 >9
Dichte glem?® 14 14
Schmelzpunkt °C 260 305
Schmelzindex (372 °C, 5 kg) g/10’ 6~12 6~12
Brookfield-Viskositat (20 °C) mPa:s 20 22
Durchschnittliche PartikelgroRe pum 0.18 0.20
Kritische Dicke pm 7-10 10~15
APFO-Gehalt ppm by weight 0 0




Everflon™ PFA- und FEP-Wasserdispersionen werden

hauptséachlich fur folgende Anwendungen eingesetzt:

. Beschichtung von Kochgeschirr, Backformen und
Industrieartikeln
Imprégnierung von Textilien und Kleidung (aus Glas oder
anderen hochtemperaturbestéandigen Fasern)

Everflon™ PFA- und FEP-Harze kénnen unverdinnt

aufgetragen werden, ohne dass eine Formulierung erforderlich

ist. Um die gewiinschte Everflon™-Beschichtung zu erreichen
und eine fehlerfreie  Schichtdicke aufzubauen, sind

moglicherweise mehrere Durchgénge erforderlich.




I
Zu den tblichen Substraten gehoren: 'Typische Branchen sind:

Kohlenstoffstahl e Chemische Verarbeitung
Edelstahl * Lebensmittelverarbeitung
Aluminierter Stahl * Verpackung

Aluminium e Pharmaindustrie

Glas o Zellstoff und Papier

Keramik * Elektro- und Halbleiterindustrie
Glas e Textilindustrie

Keramik



BeEeSCHICHTUNGS VERARSEITUNG

Metall-, Keramik- und andere Oberflachen werden mit Everflon™
PFA- und FEP-Dispersionen beschichtet, um sie vor Korrosion zu
schiitzen und ihre Antihaft- und Chemikalienbestandigkeit zu
verbessern. Natlrlich missen die Substrate den hohen
Temperaturen beim Sintern von PFA und FEP standhalten.
Everflon™ PFA- und FEP-Dispersionen kénnen in ihrer
urspriinglichen Form, in geeigneter Formulierung und/oder mit
geeigneten Primern zur Verbesserung der Haftung auf dem
Substrat verwendet werden.

Typische Beschichtungsverfahren sind Spriihbeschichtung,

Walzenbeschichtung oder GieRlackierung.

Untergrundvorbereitung

Farbformulierung

Farbauftrag

Eine gute Beschichtungshaftung hangt maRgeblich von der Rauheit des Substrats ab. Eine Aufrauung kann
entweder durch Sandstrahlen oder durch chemisches Atzen erreicht werden. Sandstrahlen wird
tiblicherweise fiir allgemeine Anwendungen eingesetzt, chemisches Atzen empfiehlt sich fir hochwertige
Anwendungen. Spezielle Formulierungen konnen auch auf unbehandelten Oberflachen angewendet
werden.

Strahl- und Abriebreste sollten mit sauberer, trockener Luft abgeblasen werden. AnschlieBend empfiehlt es
sich, die gestrahlte Oberflache zu reinigen, um eine gute Haftung der Beschichtung auf dem Substrat zu
gewabhrleisten. Dies kann durch eine leichte Reinigung mit einem Losungsmittel (z. B. Toluol oder MEK)
oder alternativ mit einem chlorierten Losungsmittel und einem sauberen Lappen erreicht werden. Um eine
Kontamination zu vermeiden, sollte die Verwendung von Papiertiichern vermieden werden.

Es ist auBerste Sorgfalt erforderlich, um Flusenablagerungen auf dem Teil zu vermeiden.

Um eine Oberflachenkontamination zu vermeiden, tragen Sie beim Umgang mit dem Substrat nur saubere

Handschuhe oder verwenden Sie eine Zange.

Fir optimale Ergebnisse missen Dispersionen entsprechend der jeweiligen Endanwendung und
Anwendungstechnik formuliert werden. Es wird empfohlen, Grundierung und Decklack mit Spritzgeraten
aufzutragen. Bei Einschichtlackierungen empfiehlt sich der Walzenauftrag. Mit diesem System konnen
sowohl Grundierung als auch Decklack aufgetragen werden.

Bei der Formulierung von Grundierungen werden Haftvermittler bendtigt, um eine gute Haftung auf dem
Untergrund zu erzielen. Grundierungen kénnen entweder auf anorganischen Verbindungen, wie Lithium-
und Siliziumsalzen, die hauptsachlich in industriellen Beschichtungsanwendungen verwendet werden, oder
auf organischen Verbindungen, hauptsachlich Polyamidimid-Derivaten, basieren.

Zur Formulierung des Decklacks kdnnen verschiedene Additive wie organische Lésungsmittel, Harze,

anorganische Fillstoffe, Pigmente usw. verwendet werden.

Der Lackauftrag erfolgt in zwei Arbeitsgéangen:

*Grundierung

*Endbearbeitung

Die Teile sollten unmittelbar nach der Reinigung des Untergrunds beschichtet werden. Eine Grundierung
verbessert die Haftung zwischen Lack wund Untergrund und sorgt fir eine bessere
Oberflachenbeschaffenheit und Deckkraft.

Die vorbereitete Oberflache kann mit einer Untergrundgrundierung grundiert werden, um die Haftung des
Lacks auf dem Untergrund zu verbessern, die Untergrundoberflache besser abzudecken und ein
gleichméaRigeres Erscheinungsbild der Endbeschichtung zu erzielen. In der Regel ist nur eine
Grundierungsschicht erforderlich.

Die Endbeschichtung wird ublicherweise in mehreren Schichten aufgetragen, um die gewiinschte
Endschichtdicke zu erreichen. Oftmals umfasst die Lackformulierung zwei Endbeschichtungsschichten:
«Zwischenbeschichtung

*Deckbeschichtung

Die Zwischenbeschichtung kann sowohl auf nasser als auch auf trockener Grundierung, die

Deckbeschichtung auf nasser oder trockener Zwischenbeschichtung aufgetragen werden.



Trocknung
/‘ Die Beschichtung muss sorgféltig im Ofen getrocknet werden, um Schlammrisse zu vermeiden.
/ Die empfohlene Trocknungstemperatur liegt je nach Arbeitsbedingungen tber 100 °C. Es werden

Ofen mit Dunstabzugshauben empfohlen.

Sintern

Sinterzeit und Temperaturprofil missen je nach Bauteilabmessungen und Ofeneigenschaften
experimentell festgelegt werden. Die Ubliche Sintertemperatur liegt im Bereich von 350 °C bis
400 °C fur etwa 5-10 Minuten. Aufgrund der moglichen Entwicklung thermischer
Zersetzungsdampfe, die Tenside und Polymerabbauprodukte enthalten kénnen, werden Ofen mit

Abzugshauben verwendet.

Umformung
Um Pfannen und Sonderformen herzustellen, werden die gesinterten Halbzeuge in
6 geeigneten Ziehwerkzeugen geformt.

Eigenschaften Empfohlene Zusatzstoffe = Potenzielle Nachteile
Oberflachenho Hochsiedende organische Schaumen
mogenitat (keine Losungsmittel
Schlammrisse) Netzmittel
Kritische Silikon- oder Verfarbung
Beschichtungsdicke  Acrylharze

Silikon- oder Dispersionsabsetzung

Beschichtungsharte ~ Acrylharze

Metallpulver .

Duroplastische Harze Verfarbung

Glimmer Dispersionsabsetzung
Aussehen der Anorganische Pigmente Entnetzung

Beschichtung

Wichtigste Verbesserungseffekte von Additiven in Beschichtungen



IMPRAGNIERUNGS VERFEFAHREN

Die Impragnierung von Geweben ist ein komplexes Verfahren, das
mehrere Durchgange umfasst, um die gewiinschte Everflon™ PFA-
und FEP-Beschichtung zu erzielen. Dariber hinaus gibt es leichte
Unterschiede je  nach  gewéhltem  Substrat (Glasfaser,
Glasfasergewebe, Polyaramid oder andere hochtemperaturbestandige
Fasern oder Gewebe).

Die Garnimpragnierung ahnelt der Gewebeimpragnierung, ist jedoch
einfacher und schneller. Quetschen und Sintern sind hier nicht
erforderlich, und in der Regel reicht ein Impragnierschritt aus, um die
gewinschte Everflon™ PFA- und FEP-Beschichtung zu erzielen.

Die Deckschicht kann aus jeder Everflon™ PFA- und FEP-Dispersion
hergestellt werden, um:

. Oberflachenbeschaffenheit und Glanz zu verbessern

. Scheuer- und Abriebfestigkeit zu erhdhen

. Verbesserte SchweilRbarkeit bei Heil3siegel- oder

Laminierungsprozessen zu gewahrleisten

Untergrundvorbereitung

Eine Geweberolle wird auf der Lieferspule der Impragniermaschine positioniert. Das freie
Ende des Gewebes ist mit einem Antriebsriemen verbunden und lauft durch die Maschine.
Die Glasgewebe werden Ublicherweise geschlichtet, um das Verdrehen der Filamente zu
verhindern. Die Schlichte wird haufig durch Erhitzen im Ofen der Impréagniermaschine

entfernt.

Dispersionsformulierung

Everflon™ PFA- und FEP-Dispersionen konnen verdiunnt werden, um das
Eindringen von Polymerpartikeln durch die Gewebemaschen zu foérdern. Die
endglltige Schichtdicke von Everflon™ PFA und FEP wird durch mehrere

Durchgange mit unterschiedlichen Dispersionsverdiinnungen erreicht.

Eintauchen

Die Everflon™ PFA- und . FEP-Dispersion wird in das Bad der
Impragniermaschine gegeben. Das Gewebe wird durch das Bad getaucht.
Anwender mussen die Anzahl der Durchgange und die entsprechenden
Dispersionsformulierungen gegebenenfalls an ihre spezifischen Anforderungen
anpassen.

Trocknen
Dieser Vorgang dient dazu, Uberschiissige Dispersion bei jedem Durchgang zu
entfernen. Geeignete Vorrichtungen zum Auspressen sind Quetschwalzen oder

Klingensysteme.

Eigenschaften Empfohlene Zusatzstoffe Potenzielle Nachteile

Benetzbarkeit Wetting agents
Keine Fischaugen

Schaumbildung

Oberflachenhomogenit

At Silicon or acrylic resins  verfarbung
Keine Schlammrisse

) ) Antifoaming agents
Keine Blasenbildung gag Entnetzung

Oberflachenharte Mica&Glass beads Dispersionsabsetzung
Antistatische ) Dispersionsabsetzung
Oberflache Superconductive&Carb
und Entnetzung
on
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Sintern

Das impragnierte Gewebe muss sorgféltig
im Ofen getrocknet  werden, um
Schlammrisse und Blasenbildung durch
schnelles Verdampfen des Wassers zu
vermeiden. Die empfohlene
Trocknungstemperatur betragt je nach
Arbeitsbedingungen 100 — 150 °C. Es
werden Ofen mit Dunstabzugshauben

empfohlen.

Umformen
Der erste Ofenabschnitt dient dem Erhitzen

des Gewebes, um Additive zu entfernen.
Die  Maximaltemperatur in  diesem
Abschnitt betragt 300 °C. Der zweite
Ofenabschnitt dient dem Sintern der
Everflon™ PFA- und FEP-Dispersion.
Sinterzeit und Temperaturprofil missen je
nach Gewebegeschwindigkeit und
Ofeneigenschaften experimentell
festgelegt werden. Die Ubliche
Sintertemperatur liegt im Bereich von
350-400 °C.  Aufgrund moglicher
Dampfentwicklung werden Ofen  mit
Abzugshauben verwendet. Das Gewebe
wird anschlieBend auf eine Wickelspule
gewickelt.

Herstellung

Impragnierte Gewebe werden
hauptsachlich als Férderbander und -gurte
eingesetzt. Die Tucher werden in
geeigneter Lange von der Garnrolle
abgeschnitten und konfektioniert. Die
Forderbandkanten werden durch Né&hen
oder Kleben verstarkt, ebenso werden

Bénder und Noppen eingebracht.



SUSAT2UICHE TECHNISCHE INFORMATIONSEN

Lagerung und Handhabung



BL_c=IsBs=N Si= IN KONTAKT

Everflon Fluoropolymers

SICH=RH=IT UND TOXIKOLLOGI=

Vor der Verwendung von Everflon™ PFA- und FEP-Dispersionen lesen Sie bitte das Sicherheitsdatenblatt
und beachten Sie alle Anweisungen auf dem Etikett sowie die VorsichtsmaRnahmen bei der Handhabung.
Wie bei allen Fluorpolymermaterialien sollte die Handhabung und Verarbeitung nur in gut belifteten @ WWW eve rflon Co m
Bereichen erfolgen. Uber den Verarbeitungsgeréten sollten Dampfabsauganlagen installiert werden. Dampfe

durfen nicht eingeatmet werden, und Augen- und Hautkontakt ist zu vermeiden. Bei Hautkontakt mit Wasser

und Seife waschen. Bei Augenkontakt sofort mit Wasser spilen und arztliche Hilfe aufsuchen. Rauchen Sie foé

nicht in Bereichen, die mit Pulver, Dampf oder Rauch kontaminiert sind.

% +86-185-7168-9228



