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Einfuhrung

Everflon™ PFA ist ein Copolymer aus Tetrafluorethylen (CXIFX]) und Perfluoralkoxyethylen. Wie die
Abbildung unten zeigt, sind in der Grundstruktur von Everflon™ PFA alle Kohlenstoffatome fest an Fluo-

ratome gebunden.

Dadurch weist Everflon™ PFA Uber einen weiten Temperaturbereich hervorragende chemische, elek-
trische, mechanische und Oberflacheneigenschaften auf. Im Vergleich zu Everflon™ PTFE ist es im ges-
chmolzenen Zustand flissig und eignet sich daher fur Spritzguss, Extrusion, Blasformen, Transferformen
und andere Schmelzverarbeitungsverfahren. Diese technische Broschure unterstitzt Anwender bei der
Entwicklung verschiedener Anwendungen, die die Eigenschaften von Everflon™ PFA nutzen. Sie bietet
eine umfassende Beschreibung der Materialeigenschaften von Everflon™ PFA und Informationen zur

Verwendung des Harzes in Formgebungsverfahren.



Im Handel erhaltliche Everflon™ PFA-Fluorpolymere

Everflon™ETFE Grade Resin Characteristics Applications



Eigenschaften von Everflon™ PFA

Hervorragende, dauerhafte mechanische Festigkeit

Von —200 °C bis +260 °C behalt Everflon™ PFA seine mechanische Festigkeit Giber einen weiten Temperaturb-
ereich bei und die Produkte behalten innerhalb dieses Bereichs ihre Formstabilitat.

Hervorragende chemische Bestandigkeit

Everflon™ PFA ist bestandig gegen die meisten Losungsmittel und ein Material, das im Umgang mit Chemika-
lien dulerst stabil ist.

Hervorragende elektrische Eigenschaften

Mit einer sehr niedrigen Dielektrizitatskonstante und einem sehr niedrigen dielektrischen Tangens ist Everflon™
PFA ein hervorragendes Material fir die elektrische Isolierung und tragt zur Steigerung der Zuverlassigkeit in
der Elektronikbranche bei.

Hervorragende Nichtbrennbarkeit

Everflon™ PFA weist aufgrund seiner Nichtbrennbarkeit einen Sauerstoffindex von Uber 95 % auf und findet
daher breite Anwendung in verschiedenen Bereichen.

Hervorragende Oberflacheneigenschaften

Neben geringer Reibung, Antihaft-Eigenschaften, Wasser- und Olabweisung und anderen hervorragenden
Oberflacheneigenschaften, die sich optimal nutzen lassen, ist Everflon™ PFA auch auflerst zuverlassig und
weist einen geringen Stromungswiderstand auf.

Hervorragende Witterungsbestandigkeit

Everflon™ PFA halt direkter Sonneneinstrahlung, Wind und Wetter, Abgasen und anderen Belastungen stand,
ohne dass die Leistung nachlasst oder sich die Eigenschaften verschlechtern: Selbst nach langer Freilandbe-

witterung bleiben die Eigenschaften erhalten.



Property

Schmelzpunkt °C - 305-315 ng’
Physisch™ BV[3 g/10min 1-3 6-12 20-30 35-45 i
Dichte -- D792 212-2.17 (0]
Zugfestigkeit 23 °C s e 30 28 24 22 =
250 °C 16 8 / Q
Dehnung 23 °C
% D638 380 350 330 300 fD
250 °C —-—
\VIESERTEE Schlagzahigkeit (Izod) kg—Uc/mM/)cm D256A No Break %
Harte (Dorometer) == D1706 D60 a
10%kg/cm? 5.5 6.3 6.5 6.5 o
Biegemodul (GPa) D790 0.54 0.62 0.64 0.64 =
Biegelebensdauer (MIT) Times D2176 500,000 20,000 10,000 10,000 m
Warmeleitfahigkeit L )
10-4cal/cm/sec 177 6.0 =
°C
Spezifische Warmekapazitat cal/°’Cg 0.25 g
Linearer Warmeausdehnungskoeffi-
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Temperatur des Kugeldrucks °C 230 230 - o
Maximale Betriebstemperatur oc 260 :
(Dauerbetrieb) m
Widerstand des Volumens Q-cm D257 >10" <
Widerstand der Oberflache Q D257 >10" m
60Hz :‘
Dielektrizitatskonstante 10°Hz . —
Elektrische 106Hz D150 S e o
10°Hz -
60Hz
Dielektrizitatstangens =
10°Hz D150 < 0.0003 =
10°Hz
Lichtbogenbestandigkeit S D495 >300 v
W fnah I I
asseraufnahme % D570 <0.03
Andere Entflammbarkeit . UL94 V-0 >

Sauerstoffindex - D2863 >95



Mechanische
Eigenschaften
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Schlagfestigkeit (ASTM D256)

Der Kerbschlagbiegeversuch nach Izod ist ein Verfahren zur Bestimmung der Schlagfestigkeit von Kunststoffen. Dabei wird ein gekerbtes
Kunststoffstiick einem Schlag ausgesetzt und die bis zum Bruch absorbierte Energie gemessen. Everflon™ PFA bricht bei Raumtemperatur

nicht.
Unit: J/m
Temperatur ‘ 403 | 410 | 420
40°C 700 680 570
25 °C ‘ No breakage | No breakage | No breakage

Test piecei64*12.7*3.2mm
Einfluss kryogener Temperaturen

Tests bei Temperaturen von flissigem Stickstoff zeigen, dass Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze auch in kryogenen Anwendungen gut
geeignet sind.

Value
Property ASTM Method Unit Room Temperature, Cryogenic Temperature,
PENE -196°C

Streckgrenze D1708 MPa (psi) 15 (2,100) No Yield
Zugfestigkeit D1708 MPa (psi) 18 (2,600) 129 (18,700)
Dehnung D1708 % 260 8
Biegemodul D790-71 MPa (psi) 558 (81,000) 5,790 (840,000)
Kerbschlagzahigkeit nach 1zdeR56-72 J/m (ft-Ib/in) No Break 64 (1.2)
Druckfestigkeit D695 MPa (psi) 24 (3,500) 414 (60,000)
Druckverformung D695 % 20 35
Elastizitatsmodul D695 MPa (psi) 69 (10,000) 4,690 (680,000)

Haftung

Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze, die als Diinnschicht-Schmelzklebstoffe eingesetzt werden, ermdéglichen starke, hochgradig wasserbestan-
dige Verbindungen mit einer Vielzahl von thermisch bestandigen Substraten. Metalle, Glas und andere thermisch besténdige Materialien
wurden bereits mit diesem Verfahren verklebt.



Biegelebensdauer (MIT-Methode ASTM D2176)

Mithilfe der MIT-Methode wurde die Biegelebensdauer von Flugasche (PFA) als einfache Methode zur Bewertung der Bestandigkeit gegen
Spannungsrisskorrosion gemessen. Die Prifkérper bestanden aus kurzen Bandern (1,25 mm x 130 mm x 0,23 mm), die mit einer Frequenz
von 175 Biegungen pro Minute um +£135° gebogen wurden, bis sie brachen; die Anzahl der Biegungen wurde erfasst. Die Ergebnisse zeigen,

dass Everflon-Flugasche eine langere Lebensdauer aufweist als vergleichbare Sorten anderer Hersteller.

Grade | e | 410 420
Cycles 50*104 2.5*104 1.8*104

Harte

Die Harte von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen betragt 55-57 Shore A. Dieses Ergebnis wurde in Priifungen an formgepressten Platten
gemal ASTM D2240 erzielt.

Thermische Beanspruchung

Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze sind fiir den Dauereinsatz bei Temperaturen bis zu 260 °C geeignet. Eine Langzeit-Warmebehandlung von
Everflon™ PFA Fluorpolymerharzplatten, Zugstéaben und beschichteten Drahten bei 285 °C zeigt jedoch, dass das Harz dieser Temperatur

dauerhaft ausgesetzt werden kann, ohne dass sich seine mechanischen oder elektrischen Eigenschaften verschlechtern.

Verschleil3- und Reibungsdaten

An Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen wurden Reibungs- und Verschlei3tests durchgefiihrt, um die Leistungsfahigkeit (ungefiillt) in mecha-
nischen Anwendungen wie Lagern und Dichtungen zu ermitteln. Die Tests wurden an Form-Axiallagern bei 0,7 MPa (100 psi) gegen AlSI 1018,
Rc20, 16AA-Stahl durchgefiihrt; die Tests erfolgten unter Umgebungsbedingungen an Luft ohnne Schmierung.

Velocity, =~ Wear Factor, Dynamic Coefficient Duration,

ft/min K'x 10-1° of Friction hr
3 1,591 0.210 103
10 1,837 0.214 103
30 983 0.229 103

50 694 0.289 103
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Thermische
Eigenschaften

Unit: (°C)

ermisch
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Warmeverformungstemperatur Warmeformbestandigkeitstemperatur

Die angegebenen Temperaturen sind diejenigen, bei denen die
Prifkérper unter Belastung (0,45 MPa bzw. 1,81 MPa) eine
Verformung von 0,254 mm aufwiesen, als die Temperatur mit
einer Rate von 2 °C/min erhoht wurde.

B 5

Vicat-Erweichungstemperatur

Die angegebenen Werte sind die Temperaturen, bei denen eine Nadel mit

1 mm Durchmesser unter einer Last von 1 kg, die mittig in einen Priifkorper
o o o
eingesetzt wurde, 1 mm tief in diesen eindrang, wahrend die Temperatur 287 C 281 C 270 C

mit einer Rate von 50 °C/h erhéht wurde.

Linearer Warmeausdehr




Elektrische
Eigenschaften

Zu den elektrischen Anwendungen gehdren extrudierte Beschichtungen fir diverse Drahtkonstruktionen, Heizkabel,
dickwandige Schutzrohre, Kabelummantelungen und geophysikalische Kabel. Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze
werden auBerdem im Spritzgussverfahren zu elektrischen Schalterkomponenten, Steckverbindereinsatzen, Isolier-
buchsen und Abstandsisolatoren verarbeitet.

Dielektrizitatskonstante und dielektrischer Tangens (ASTM D150)

Die Dielektrizitatskonstante von Everflon™ PFA-Harzen liegt (iber einen weiten Frequenz-, Temperatur- und Dichtebereich unter 2,1.

Die Dichtewerte von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen variieren nur geringfuigig (2,13-2,17), und die Dielektrizitdtskonstante schwankt
in diesem Bereich nur um etwa 0,03 Einheiten — einer der niedrigsten Werte aller Feststoffe. Die Luftfeuchtigkeit hat keinen messbaren
Einfluss auf die Dielektrizitatskonstante von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen.

Durchschlagsfestigkeit ;‘_ﬁ.,_

Die Durchschlagsfestigkeit (kurzfristig) aller Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze betragt 80 kV/mm (2.043 V/mil), gemessen an 0,25 mm
(10 mil) dicken Filmen gemal® ASTM D149.
Diinne FEP-Filme weisen ahnliche Werte auf, wahrend PTFE-Filme typischerweise bei 47 kV/mm (1.200 V/mil) gemessen werden.

Wie andere Fluorpolymerharze verliert auch Everflon™ PFA bei Koronaentladungen an Durchschlagsfestigkeit.

Verlustfaktor 8, T — _—

Der Verlustfaktor von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen ist frequenz- und temperaturabhangig. Bei niedrigen Frequenzen (10>-10* Hz)
steigt der Verlustfaktor mit zunehmender Temperatur. Im Frequenzbereich von 10*-107 Hz ist die Temperaturabhangigkeit des Verlust-
faktors gering. Mit steigender Frequenz bis 10<sup>10</sup> Hz nimmt der Verlustfaktor stetig zu. Die groRten Zunahmen werden bei
Raumtemperatur gemessen. Es gibt Hinweise darauf, dass ein Maximum bei etwa 3 x 10<sup>11</sup> Hz existiert. Die vollstandig fluo-
rierten Endgruppen der Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze fiihren zu niedrigeren Verlustfakioren bei hohen Frequenzen. Everflon™
PFA-Fluorpolymerharze sind daher als elektrisches Isolationsmaterial bei hohen Frequenzen die bevorzugte Wahl.



Elektrischer Widerstand

Der spezifische Volumen- und Oberflachenwiderstand von Fluorpolymerharzen ist

hoch und wird weder durch Zeit noch durch Temperatur beeinflusst.

Messungen des spezifischen Volumenwiderstands von Everflon™ PFA-Fluorpoly-
merharzen nach ASTM D257 ergaben einen Wert von Uber 10<sup>18</sup> Q-cm.
Der spezifische Oberflachenwiderstand lag tber 10<sup>18</sup> Q/sq.

Bei der Priifung von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen nach ASTM D495 mit Edel-
stahlelektroden wurde wahrend der gesamten Priifdauer (180 s) keine Kriechstrom-
bildung beobachtet. Dies deutet darauf hin, dass das Harz keine leitféhige, karbonis-
ierte Schicht bildet.

Insulation

i i
Pl ?ﬂ.“ |

Einfluss der Temperatur auf den spezifischen Volumenwiderstand (ASTM D257)

Temperatur (°C) 23 50 100

Spezifischer 3*107 510" 3*107
Volumenwiderstand (Q-cm)




Optische Eigenschaften

Als Film weisen Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze hervorragende optische Eigenschaften mit geringer Tribung auf (gemessen
nach ASTM-Methoden). Die spezifischen Transmissionswerte fir verschiedene Wellenldngen sind in der Tabelle aufgeflhrt. Der
Brechungsindex von Filmen aus Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen wurde bei einer Wellenlange von 546 nm (griines Licht) und
Raumtemperatur gemessen. Das Infrarotspektrum von Everflon™ PFA-Fluorpolymerharzen ist in der Abbildung dargestellt. Dieser

,Fingerabdruck® ist haufig hilfreich, um das Harz unter anderen Fluorkohlenstoffpolymeren zu identifizieren.

Wavelength,m Property  TestMethod  Value

0.025 3 AEREOE BN Y Y S Brechungsindex ASTM D542-50  1.350
g 80 2 Tribung ASTM D1003-52 4%
§°~2 60 % Lichtdurchléssigkeit
g o4 % UV (0,25-0,40-pm) (Cary Model 14) 77-91%
<13 i ; Sichtbar (0,40-0,70 um) . SPectrophotometer, . g1_ggo,
100-gauge (0.025-mm) ——

; 0
4,000 3,000 2,000 1,600 1,200 800 600 Infrarot (0,70-2,4 um) ; . o —
Frequency, cm-1 L film thickness )

Bewitterung

Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze sind extrem hydrophob und perlen den Boden nahezu vollstandig ab. Nach 24 Stunden in Wasser bei Raumtem-
peratur und anschlieBend 2 Stunden in kochendem Wasser wurde eine Feuchtigkeitsaufnahme von <0,03 % festgestellt. Sie werden auRerdem
praktisch nicht durch Sauerstoff, Ozon sowie sichtbares oder UV-Licht beeintrachtigt. Testmuster, die tiber viele Jahre nahezu allen klimatischen Be-
dingungen ausgesetzt waren, haben gezeigt, dass Everflon™ PFA-Fluorpolymerharze vollstéandig witterungsbestandig sind. Nach dieser Exposition
traten keine signifikanten Veranderungen der Zugeigenschaften, der Dichte oder der SchmelzflieBgeschwindigkeit auf. Die Ergebnisse zeigen weder
Alterung noch Versprodung. Da bei der Verarbeitung keine Weichmacher, Antioxidantien oder andere Zusatzstoffe verwendet werden, findet kein

Auslaugen von Substanzen statt.

Strahlungsbestandigkeit

Wird Everflon™ PFA einer hohen Strahlendosis ausgesetzt, kann die Hauptkette im Copolymer-Geriist aufgrund seiner Perfluor-

harz-Struktur brechen, was die Zugfestigkeit und Dehnung verringert.




Fertigungsleitfaden

Extrusion




Eine Ubersicht iiber die Anforderungen an Temperatur, Werkzeug und Ausriistung fiir die Kabelextrusion ist in der Tabelle dargestellt.

Die eingestellten Temperaturen miissen entsprechend der ExtrudergréfRe und der maximal erreichbaren Durchflussrate gewahlt und optimiert werden. Generell
gilt: Je hoher die Durchflussrate, desto hoher muss das Temperaturprofil sein, und je kiirzer die Extruderlange, desto héher muss das Temperaturprofil sein. Es
ist wichtig zu beachten, dass die Temperatur in der Dosierzone den groten Einfluss auf die Schmelztemperatur und damit auf den Druck an der Dise und die
Liniengeschwindigkeit hat.

Die praktisch erreichbare maximale Liniengeschwindigkeit mit Everflon™ PFA-Harzen wird durch das Auftreten von Schmelzbruch oder Ziehresonanz begrenzt
(bei der Schlauchextrusion tritt Schmelzbruch ublicherweise zuerst an der Innenflache des Konus auf). Dieses Phanomen lasst sich durch Erhéhen der Disen-
temperatur bis zum Auftreten von Blasenbildung oder thermischen Abbaueffekten reduzieren. Eine geringe Reduzierung des Schmelzbruchs kann auch durch
Erwarmen der inneren Duse erreicht werden. Die kritische Scherrate des Polymers kann als guter Parameter zur Vorhersage der maximalen Extrusions-
geschwindigkeit herangezogen werden. Je héher dieser Wert ist, desto hoher ist die erreichbare Bandgeschwindigkeit.

Beispielsweise weist Everflon™ PFA 410 bei einer Temperatur von 372 °C eine kritische Scherrate im Bereich von 50 bis 70 Un apergu des exigences en matiere

de température, d'outillage et d'équipement pour I'extrusion de cables est présenté dans le tableau.

[°C1 Grade Wall Thickness DDR
71 (rear barrel) 250 Everflon PFA 403 0.80-1.20 mm 50-25
72 320 1.20-2.00 mm 25-5
73 355 Everflon PFA 410 0.10-0.25 mm 250-100
z4 360 0.25-0.45 mm 100-50
Z5 (front barrel) 380 Das DRB-Verhaltnis muss nahe 1 liegen.
Flansch 380

ie‘thip

Adapter 380 DDR = o
Quertrager 380 wire = copper
Diise 400 Ddie/ Dtip

DRB =

Schmelztemperatur 390-400

dwire/dcopper

Value Value
Kabeldurchmesser 6 mm Kabeldurchmesser 1.5 mm
Wandstirke 0.25 mm Wandstarke 0.25 mm
Abzugsverhiltnis 25 Abzugsverhiltnis 110
Abzugsverhaltnis-Balance 1 Abzugsverhaltnis-Balance 1
Drahtvorwarmung - Drahtvorwarmung 180 °C
Schneckendrehzahl 5 rpm Schneckendrehzahl 20 rpm
Druck 40 bar Druck 21 bar
Wasserspalt 200-400mm Wasserspalt 200-400mm
Bandgeschwindigkeit 5 m/min Bandgeschwindigkeit 61 m/min

Schneckendurchmesser = 35 mm, L/D = 25

Schneckendurchmesser = 35 mm, L/D = 25



Fertigungsleitfaden
Formgebung

Transferformen

Everflon™ PFA eignet sich zur Herstellung von beschichteten Teilen im Transferformverfahren. Dieses Verfahren umfasst im Wesentli-
chen folgende Schritte:

» Schmelzen und Plastifizieren

* Einspritzen in eine heifle Form

* Nachfillen und Abkuhlen

Typische Transferformharze sind solche mit niedrigem Schmelzindex (MFI), wie z. B. Everflon™ PFA 403.

Die Formtemperatur wird tiblicherweise tiber dem Schmelzpunkt des Harzes eingestellt, im Gegensatz zum SpritzgieRen, bei dem die
Form auf einer deutlich niedrigeren Temperatur gehalten wird. Die besten Ergebnisse werden in der Regel mit niedrigen Einspritz-

geschwindigkeiten und einer bestimmten Nachkuhlzeit erzielt. AnschlieRend wird ein schnelles Abkiihlen empfohlen.

Die Betriebsbedingungen miissen fiir jede Anwendung optimiert werden. Beispielsweise werden niedrige Schmelztemperaturen fir
groRe Teile oder bei der Schmelze und Plastifizierung des Harzes im Ofen empfohlen. Hohe Schmelztemperaturen werden fiir diinne

Teile oder bei der Schmelze und Plastifizierung mittels Extruder empfohlen.

Formpressen

Everflon™ PFA lasst sich durch Formpressen zu Halbzeugen wie Platten, Staben und Folien verarbeiten. Die optimalen Formge-
bungsbedingungen hangen vom jeweiligen Prozess und der Form des Endprodukts ab. Die Formtemperatur liegt in allen Fallen im
Bereich von 340-380 °C.



Fertigungsleitfaden
SpritzgieRen

Everflon™ PFA kann nach den gleichen Verfahren wie herkémmliche thermoplastische Kunststoffe spritzgegossen werden. Die

niedrigviskosen Sorten sind speziell fir das Spritzgielen komplexer Formen konzipiert.

Es wird empfohlen, drei unabhangig voneinander regelbare Heizzonen fiir den Zylinder und eine fiir den Adapter zu verwenden. Die

Heizregler mussen eine prazise Temperaturregelung bis 450 °C ermdglichen.

Fir eine optimale Plastifizierung und zur Reduzierung von Polymerstagnation und thermischer Zersetzung wird eine Schnecken-
presse empfohlen. Die Schnecke sollte einen kurzen Ubergangsbereich, eine konstante Steigung und ein Steigungsverhaltnis von

ca. 3:1 zwischen Einzugs- und Dosierbereich aufweisen.

Es wird eine konventionelle, konische Diise empfohlen. Der Durchmesser sollte so gro3 wie mdglich und konisch sein, um Totzonen
oder abrupte Anderungen der Harzgeschwindigkeit zu vermeiden. Das Riickschlagventil verhindert, dass das geschmolzene Harz

wahrend des Einspritzvorgangs entlang der Schneckenwindungen zurtickflie3t.

Die Formtemperatur sollte nicht unter 180 °C (355 °F) eingestellt werden, um Delaminationen im Bauteil zu minimieren. Die
Optimierung der Werkzeugtemperatur muss die Bauteildicke beriicksichtigen, um Schwindung, Oberflachenbeschaffenheit und
Zykluszeiten zu minimieren. Der Einspritzdruck sollte je nach Formteil so niedrig wie méglich eingestellt werden. Generell reduziert
ein niedriger Einspritzdruck den Verzug und verbessert somit die Dimensionsstabilitat. Der Einspritzdruck ist abhangig vom Formteil,
seiner Dicke und dem Vorhandensein von Bindenahten. In den meisten Fallen sollte ein Nachdruck angewendet werden, um
Schwindung und Lunker zu reduzieren. Die Einspritzgeschwindigkeit sollte moderat niedrig eingestellt werden, um eine gute, glatte

Oberflache zu erzielen.



Umgekehrt miissen zu niedrige Einspritzgeschwindigkeiten vermieden werden, da sie die Flllphase negativ beeinflussen. Generell
sind niedrige Drehzahlen erforderlich, auch wenn ein maRig niedriger Gegendruck zu einer besseren Homogenisierung ohne unges-
chmolzene Partikel flhren kénnte. Eine Erhhung des Gegendrucks sollte sorgféltig geprift werden, um einen Anstieg der Schmelz-
temperatur zu vermeiden.

Das Temperaturprofil entlang des Einspritzzylinders sollte, wie nachfolgend beschrieben, von der hinteren Zone zur Diise hin anstei-
gen, um eine thermische Zersetzung zu vermeiden. Die Schmelztemperatur sollte 400 °C nicht tberschreiten, und die Nachfiillzeit
bzw. Verweilzeit muss bei Betrieb mit den hochsten Temperaturen deutlich reduziert werden.

Typical molding conditions for Everflon™ PFA

Units 410 420

Z1 °C 300 320

z2 °C 325 345

Z3 °C 335 355

Z4 °C 340 360

Duse °C 360 380
Schmelztemperatur °C 380 380
Formtemperatur °C 200-240 200-240
Einspritzdruck kg/cm? (psi) 270 (3,850) 345 (4,900)
Nachdruck kg/cm?(psi) 270 (3,850) 345 (4,900)
Schneckendrehzahl ~ ¢m/s (mil/s) 0.2 (80) 0.2 (80)
Schneckenrotation rpm 21 21
Zykluszeit s 100 100

Formabmessungen: 102 mm Scheibe, 3 mm dick



Fertigungsleitfaden

Schweillen

340-450 °C




Everflon™ PFA sind thermoplastische Werkstoffe, die mit den fir géangige Kunststoffe wie PE oder PVC ublichen SchweilRverfahren verschweif’t
werden konnen. Insbesondere das HeilRgasschweillen wird routinemaflig zum Thermoschweil’en von Everflon™ PFA-Auskleidungen einge-
setzt. Zugversuche an den SchweilRnahten haben gezeigt, dass die Verbindungen genauso zuverlassig sind wie das Originalmaterial. Die
folgenden allgemeinen Empfehlungen gelten fiir das HeiRgasschweiRen von Everflon™ PFA-Auskleidungen.

Verwenden Sie Schweil3pistolen mit guter Temperaturregelung bis 650 °C und einer Heizleistung von 900-1000 W oder hoher. Eine genaue
Temperaturmessung ist entscheidend fiir gleichmaRige Schweillergebnisse. Es empfiehlt sich, die Temperatur des Gasstroms in der Duse,
5-7 mm vom Auslass entfernt, zu messen. Falls Druckluft zum SchweiRen verwendet wird, muss diese sauber und trocken sein. Verschiedene
Schweildisen sind erhaltlich. Fur die HauptschweiRung werden Hochgeschwindigkeits-Schweidiisen verwendet, wahrend Heftdlsen die ver-

schiedenen Auskleidungsabschnitte fixieren.

Verwenden Sie runde Schweil3stabe aus demselben Everflon™ PFA-Material wie die zu verschweiRenden Profile. Das Verschweilen von Pro-

filen unterschiedlicher Materialqualitat wird nicht empfohlen.
Reinigen Sie die zu verschweilenden Oberflachen sorgfaltig. Bei gewebekaschierten Blechen entfernen Sie das Gewebe entlang der Sch-
weillnaht (2-3 mm pro Blech), um Fasereinschliisse zu vermeiden. Richten Sie die beiden zu verschweillenden Bleche mit einem Abstand von
maximal 0,5-1 mm aus und halten Sie sie fest.

Formen Sie die Nut zwischen den beiden Blechen mit einem geeigneten Schaber in V-Form. Vermeiden Sie die Verwendung von Be-
helfswerkzeugen, da dies zu einer unregelmaRigen SchweilRnaht fiihren kann. Reinigen Sie den Schweilbereich und den SchweiRstab
grundlich.

Reinigen Sie die Duse des Schweiflbrenners mit einer Messingblrste, stellen Sie den Luftstrom auf 50—60 Standardliter/Minute ein und stellen
Sie die Temperatur des Schweiflbrenners gemaR der untenstehenden Tabelle ein.

Halten Sie die Schweillpistole in einem Winkel von 45-60° und passen Sie Schweildruck und -geschwindigkeit so an, dass SchweilRdraht und
Bleche gleichzeitig schmelzen. Schweilgeschwindigkeiten im Bereich von 5-30 cm/min (2—12 in/min) sind Ublicherweise geeignet.

Ist die Geschwindigkeit zu niedrig, Uberhitzt der SchweilRdraht und kann brechen; ist sie hingegen zu hoch, schmilzt er nicht richtig, und die
Fuge zwischen den Blechen wird nicht vollstdndig mit dem geschmolzenen Material gefiillt. Ebenso wird die Fuge bei zu niedrigem Sch-
weilddruck nicht vollstandig gefiillt, wahrend zu hoher Druck Dellen entlang der Schwei3naht verursachen kann, die spater als Spannungskonz-

entrationen wirken.
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