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Dispersion aqueuse de PTFE




Decouvrez la dispersion de PTFE

Les dispersions de PTFE Everflon™ sont polymeérisées dans
un milieu de dispersion aqueux, fabriquées a partir d'un
émulsifiant respectueux de l'environnement et constituées
de tres fines particules de résine fluoropolymere. Elles sont
stabilisees dans I'eau par des tensioactifs non ioniques.

Toutes les dispersions de PTFE Everflon™ sont exemptes
de PFOA. Les dispersions de PTFE Everflon™ offrent un
éeventail impressionnant de propriétées qui en font le matériau
de choix pour diverses applications exigeantes :

« Bonnes propriétés filmogenes
 Bonne mouillabilité

e Bonne résistance chimique

e Tres bonne résistance a l'abrasion
* Tres bonne adhérence

» Brillance élevee

» Propriétés antiadhésives
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Caractéristiques Principales applications

Haute brillance
PTEE D60C Trés bonne résistance a I'abrasion Formulations d'ustensiles de cuisine haute perfor-
Bonne résistance a la corrosion

. L mance et de revétements industriels
Haute stabilité au cisaillement

LIST= D= DONNE=Es

Données de propriétés typiques pour Everflon™ PTFE D60

pH de dispersion Viscosité Brookfield
ASTM D4441 ASTM D2196

AC15~30

)X Mpa.s




A propos de Q 3

I'impregnation

Les dispersions de PTFE Everflon™ sont polymeérisées dans
un milieu de dispersion aqueux, fabriquees a partir d'un
émulsifiant écologique et composées de tres fines particules
de résine fluoropolymere. Elles sont stabilisées dans |'eau par
des tensioactifs non ioniques.

Toutes les dispersions de PTFE Everflon™ sont sans PFOA.
Les dispersions de PTFE Everflon™ offrent un éventalil
impressionnant de propriétés qui en font le matériau de choix
pour diverses applications exigeantes.

Les dispersions aqueuses Everflon™ utilisées pour
I'imprégnation sont généralement stabilisées par des
tensioactifs non ioniques et contiennent environ 60 % de
PTFE en poids. Les particules de PTFE sont chargées
négativement et ont une taille moyenne comprise entre 200 et
300 nm.



Le PTFE en dispersion aqueuse est

chimiguement similaire a celui utilisé pour

le moulage ou l'extrusion et possede

toutes les proprietés caractéristiques du

PTFE Everflon™ :

» Excellente résistance chimique ;

» Faible coefficient de frottement ;

» Excellentes propriétés électriques

e Et une large plage de températures de
fonctionnement (-250 a +260 °C).

De nombreux matériaux absorbants, tels
gue la toile de verre, les substrats tressés,
le graphite et les métaux poreux, peuvent
étre imprégneés de dispersions aqueuses
Everflon™ afin d'allier leurs proprietés a
celles du PTFE. Un frittage a 380-420 °C
est généralement nécessaire pour obtenir
des proprietés optimales, mais une
imprégnation avec la dispersion Everflon
™ suivie d'un séchage a 90 °C offre un
faible frottement et une certaine
résistance chimique. Il est donc possible
d'imprégner divers matéeriaux absorbants,
tels que le chanvre et le lin, qui ne
supportent pas la tempeérature de frittage
du PTFE.






Comme le tissu de verre ne s'ionise pas lorsgu'il est immergé
dans l'eau, il est poreux plutét qu'absorbant et présente une sur-
face lisse. La quantité de PTFE absorbée lors du premier trem-

page est donc relativement faible.

De nombreuses couches sont donc nécessaires pour obtenir la
surface lisse et brillante exigée par la plupart des applications de
tissu de verre imprégné d'Everflon™. Le tissu de verre imprégné
d'Everflon™ est généralement fritté.

Le tissu de verre est souvent enduit d'un agent d'encollage qui a
pour double fonction de maintenir les fibres de verre ensemble et
de lubrifier le tissage. L'encollage se carbonisant pendant le frit-
tage, provoquant une décoloration, son élimination préalable est
nécessaire pour les applications ou la couleur est primordiale.
L'encollage peut étre éliminé en passant lentement le tissu dans
le four de frittage a environ 400 °C avant l'imprégnation.







ement

L'équipement typique d'imprégnation de tissu de

verre avec la dispersion PTFE Everflon™ est illustré

schématiquement sur la figure.

Les points suivants sont a noter :

1.

L'équipement doit étre installé a I'abri des cou-

rants d'air.

. Le systeme doit étre concu de maniere a mini-

miser les vibrations afin d'éviter toute agitation de
la dispersion dans la cuve de trempage et du tissu
qui y passe.

L'entrainement doit pouvoir étre maintenu a une
vitesse constante afin d'éviter une aspiration et
une agitation irrégulieres de la dispersion dans la
cuve.

La cuve de trempage doit étre remplie par un point
d'entrée situé pres du fond, a partir d'un réservoir
collecteur.

La cuve de trempage doit étre en acier inoxydable
et concue pour faciliter le nettoyage. Les barres de
guidage immergées dans la dispersion doivent de

préférence étre statiques.

Le respect des points (1) a (4) contribuera a mini-

miser la formation de mousse dans la cuve de trem-

page.



(6) Une chemise d'eau doit étre installée autour du
bac de trempage afin de maintenir la température
de dispersion entre 20 et 25 °C.

(7) Le bac de trempage doit étre concu de maniere
a ce que la surface de dispersion exposée a l'air
libre soit la plus réduite possible, c'est-a-dire une
cuve profonde et étroite.

Le respect des points (6) et (7) contribuera a
réduire les pertes d'eau par évaporation.

(8) La tour du four doit comporter trois zones con-
trolées seéparément : une zone de seéchage
fonctionnant a 90-100 °C ; une zone de cuisson a
200-250 °C ; une zone de frittage a 380-400 °C. La
zone de frittage doit occuper la moitié de la lon-
gueur de la tour. Une zone de frittage de 5 métres
de longueur devrait permettre une cadence de
production de 2 metres/minute.

(9) Une chambre de recuit doit étre installée a la
sortie du four afin d'éviter un refroidissement trop
rapide du tissu de verre imprégné ; Cela con-
tribuera a réduire les problemes de mouillage lors
de l'application de revétements supplémentaires.
(10) La tour du four doit étre évacuée a l'atmo-
sphere afin d'éliminer toutes les fumeées produites
lors de la cuisson et du frittage de la toile de verre

imprégnée d'Everflon™,



Traitement

La dispersion de PTFE Everflon™ doit toujours étre roulée ou agitée douce-

ment pendant environ cing minutes, puis passée au tamis de 100 mesh avec
une ouverture de 150 ym avant utilisation. Une imprégnation type sur toile
de verre (en fonction du produit fini) est conforme au tableau. Le nombre de
passages dans la cuve d'immersion varie selon le type de toile de verre et
I'aspect final souhaité. Une toile de verre imprégnée classique contient

géneralement 50 a 60 % de PTFE en poids (en fonction du produit fini).

Pour obtenir les deux ou trois premieres couches, il est preférable de passer
la toile de verre dans une cuve contenant 45 a 50 % en poids de dispersion
de PTFE. Les dispersions de PTFE Everflon™ contiennent généralement 60
% en poids de PTFE et peuvent étre diluées par ajout d'eau deminéralisée
(ou distillee). La relation entre la concentration et la densite relative a 20 °C

est indiquée dans le tableau.




Passer a Teneur en Tensioactif Vitesse du Températures (atteintes par le tissu de verre)
travers le PTFE % supplémen- tissu de verre
réservoir taire m/min Séchage Pétisserie Frittage
1~-3 45~50 No 1-2 90~100 °C 200~250 °C 380~400 °C
4~6 50~60 Yes 1-2 90~100 °C 200~250 °C 380~400 °C

% solid Relative density

30 1.20

35 1.24

40 1.29

45 1.34

50 1.39

55 1.45

60 1.51




Viscosity - Ns/m? x 103

Viscosity - Ns/m? x 10°
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Les couches suivantes peuvent nécessiter
I'ajout d'un tensioactif non ionique supplémen-
taire (par exemple, « Synperonic » OP 10 ou
« Triton » X100) pour faciliter le mouillage du
tissu de verre imprégné. Il est a noter que l'ajout
de tensioactif modifie également la viscosité
d'une dispersion de PTFE Everflon™ standard.
La figure illustre I'évolution de la viscosité d'une
dispersion Everflon™ standard en fonction de
I'ajout de tensioactif. Elle illustre également
I'évolution de la viscosité de la méme dispersion

en fonction de la teneur en PTFE.

Les températures indiquées dans le tableau
pour le séchage, la cuisson et le frittage corre-
spondent aux températures que le tissu de verre
doit atteindre lors de son passage dans le four.
Le séchage élimine l'eau du tissu de verre
imprégné, tandis que la cuisson contribue a
I'élimination du tensioactif avant le frittage. La
zone de cuisson doit étre étendue pour garantir
une élimination maximale du tensioactif afin
d'éviter la formation de résidus carbonés,
causeés par la décomposition du tensioactif, dans
le tissu de verre fini. Des températures de frit-
tage plus élevées ne sont pas recommandées
car elles auront tendance a réduire la résistance

mécanique du tissu de verre.



Lorsqu'un débit plus élevé est requis, il sera nécessaire d'augmenter la
température des zones du four, mais il convient de veiller a ne pas dépasser

les températures de toile indiquées dans le tableau.

La vitesse de production est en partie déterminée par la vitesse a laquelle
I'excédent de dispersion sur la toile de verre retourne dans la cuve de trem-
page. L'excédent de dispersion sur les rouleaux racleurs est susceptible de
sécher puis d'étre transporté sur la toile de verre. Dans un cas extréme, cet
exces de dispersion peut entrainer des revétements de PTFE irréguliers et

cloqués sur la toile de verre.

La formation de mousse dans la cuve de trempage influence également la
vitesse de production. Bien que la formation de mousse puisse étre mini-
mis€e en suivant attentivement les points mentionnés précédemment, elle
ne peut étre évitée car de l'air est introduit dans la dispersion par les inter-
stices de la toile de verre. La vitesse de production doit donc étre ajustée
afin de minimiser la formation de mousse et d'éviter qu'elle ne pénetre dans
les fours sur la toile de verre. L'ajout d'agents anti-mousse est genéralement
déconseillé, car ils peuvent empécher le mouillage des couches de disper-

sion suivantes.



Les tresses tressées sont perméables et ne présentent pas de surfaces a
faible frottement ; elles sont donc traditionnellement imprégnées d'huile, ce
qui réduit leur perméabilité et agit comme lubrifiant. Leur durée de vie est
limitée, car I'huile est inévitablement comprimée ou lavée. La réduction de
volume qui en résulte favorise les fuites, la tresse se rétractant et durcissant

jusgu'a ne plus assurer une etancheéité optimale.

Le remplacement de I'huile conventionnelle par de I'Everflon™ PTFE garan-
tit que le lubrifiant ne peut étre comprimé ou lavé de la tresse. L'imprégna-
tion s'effectue simplement en plongeant la tresse dans un réservoir conte-

nant une dispersion aqueuse Everflon™ diluée.

La dispersion Everflon™ PTFE doit toujours étre agitée doucement pendant
environ cing minutes, puis passée au tamis de 100 mesh avec une ouverture

de 150 ym avant utilisation.



Traitement

Faire passer la tresse ou le fil dans une cuve contenant une dis-

persion de PTFE Everflon™ ou une dispersion diluée.

Des passages supplémentaires dans la cuve d'immersion peuvent

étre nécessaires si la prise initiale en surface est faible.

La dispersion de PTFE Everflon™ peut étre simplement diluée par
ajout d'eau déminéralisée (ou distillée). Si nécessaire, environ 4 %
en poids d'un tensioactif non ionique peut étre ajouté a l'eau de
dilution. Les tensioactifs appropriés sont le « Synperonic » OP 10
et le « Triton » X100. Le degré de dilution de la dispersion de
PTFE Everflon™ dépend de [utilisation finale de [larticle a
imprégner. Les articles présentant une grande surface, comme les
fils, absorberont des pourcentages élevés de PTFE a partir de la
dispersion de PTFE Everflon™ non diluée ; une dispersion diluée
est donc préférable. La dilution de la dispersion de PTFE Everflon
™ favorisera également la pénétration du PTFE dans le fil ou le fil.
Certaines constructions de garnitures peuvent nécessiter une
imprégnation avec une dispersion de particules de petite taille afin

d'assurer une pénétration optimale du PTFE.

Lorsqu'une imprégnation uniforme est requise sur toute une garni-

ture tressée, chaque fil doit étre imprégné avant le tressage.



Sécher la garniture imprégnée a 80-90 °C pour
éliminer I'eau. Le temps de séchage d'un type de
garniture est déterminé par séchage jusqu'a
poids constant. Ce temps est ensuite retenu
comme minimum pour ce type de garniture.
Dans un procéde continu, la vitesse de séchage
de la garniture détermine la vitesse d'imprégna-

tion.

Cuire l'article séché a environ 250 °C pour facili-
ter I'élimination du tensioactif. Cette opération
est nécessaire lorsqu'une garniture impregnée
d'Everflon™, pratiquement exempte de tensio-
actif, est requise. Il convient de veiller a ce que le

fil ou la garniture résiste a 250 °C.

Calandrer le garnissage imprégné. Cette opéra-
tion presse I'Everflon™ non fritté dans la piece
imprégnée, ce qui permet d'obtenir une surface

lisse et bien adhérente au substrat.

Fritter l'article imprégne a 380-420 °C. Les gar-
nitures sont rarement frittées, car cela produit
un produit relativement rigide, dépourvu de la
flexibilité et de la compressibilité normalement
requises dans les applications de garniture et
d'étanchéité. Cette opération est toutefois par-
fois nécessaire, par exemple pour la fabrication

de joints haute température.






Le processus de base est le suivant :
(1) Immerger l'article a imprégner dans la dis-
persion aqueuse de PTFE Everflon™ dans

une chambre a vide.

(2) Réduire la pression dans la chambre pour

éliminer I'air de l'article poreux.

(3) Laisser lair revenir lentement dans la
chambre, forcant la dispersion a pénétrer dans

les pores de I'article.

(4) Si possible, appliquer une pression d'air
positive pour obtenir une imprégnation plus
profonde. Répéter les étapes (2), (3) et (4) si
une imprégnation supplémentaire est néces-

saire.

(5) Sécher progressivement l'article en veillant
a éviter une élimination trop rapide de l'eau.
L'exceédent de PTFE peut étre éliminé de l'arti-

cle séché par brossage.

(6) Augmenter progressivement la tempéra-
ture jusqu’a environ 250 °C pour volatiliser le

tensioactif.



Ce que vous pourriez
savoir de nous



Les dispersions aqueuses de PTFE Everflon™ doivent étre stockées a une
température comprise entre 5 et 20 °C. Les fats doivent étre roulés, agités ou
remués doucement une fois par mois.

Les dispersions conditionnées en grands récipients pour vrac (GRV) doivent
également étre agitées doucement une fois par mois et immédiatement avant
utilisation afin de garantir une homogénéité maximale. Sauf indication contrai-
re, les dispersions aqueuses de PTFE Everflon™ ont une durée de conserva-
tion maximale de 6 mois si ces recommandations sont respectées.

L'expérience a montré que les conditions suivantes sont susceptibles de pro-
voquer une coagulation irréversible des dispersions aqueuses de PTFE Ever-
flon™ :

(1) Tempeérature de stockage incorrecte, trop élevée (> 30 °C) ou trop basse
(conditions de gel).

(2) Stockage trop long.

(3) Stockage prolongé sans rouler ni remuer.

(4) Agitation mécanique trop vigoureuse.

(5) Ajout de certains produits chimiques et solvants.

En cas de doute sur I'état de la dispersion, le test simple suivant est recom-
mandé pour vérifier la coagulation :

(1) Dégraisser une plaque de verre de 100 mm x 100 mm avec un solvant ap-
proprié.

(2) Placer la plaque de verre a un angle d'environ 45 ° dans un récipient ap-
proprié.

(3) Faire rouler ou agiter doucement I'échantillon suspect pendant cing min-
utes.

(4) Vérifier que la température de I'échantillon est comprise entre 20 et 25 °C.
(5) Verser I'échantillon sur la plaque de verre.

(6) Examiner le revétement de la plaque de verre, encore humide, a la recher-
che de grumeaux coagulés de dispersions.



Dans sa plage de températures d'utilisation, Everflon™ est un produit totale-
ment inerte. Cependant, lorsqu'il est chauffé a sa température de frittage, il
produit des produits de décomposition potentiellement toxiques et corrosifs.
Ces fumées apparaissent lors du traitement, par exemple lors du frittage du
materiau ou lors de la réalisation de connexions brasées sur des cables isolés
au PTFE. L'inhalation de ces fumées peut étre facilement évitée en installant

une ventilation locale au plus pres de la source des fumeées.

Il est interdit de fumer dans les ateliers ou Everflon™ est manipulé, car fumer
du tabac contaminé au PTFE degage des fumées de polymeére. Il est donc im-
portant de maintenir une bonne hygiéne personnelle et d'éviter la contamina-

tion des vétements, en particulier des poches, par la poussiere de polymeére.

Des informations plus détaillées sur ces points sont disponibles dans la publi-
cation Everflon™ « Guide pour la manipulation sire des fluoropolymeres » et

dans la fiche de données de sécurité Everflon™ correspondante.



www.everflon.com




