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Costenoble PTFE-Dispersionen

Allgemein

Die PTFE-Dispersionen der OSIXO® und
COSTELAN-Serie  sind hoch fluorinierte
PTFE-Telomere mit einem niedrigen Mole-
kulargewicht in einem Ldsemittel. Die PTFE
(Polytetrafluorethylen)-Molekiile, als aktive
Bestandteile, besitzen einen auBergewdhnlich
niedrigen Reibungskoeffizienten und sorgt so-
mit fiir ausgezeichnete Schmier- und Antihaft-
Eigenschaften.

Neben dem Einsatz als Trockenschmierstoff
und Gleitmittel werden sie hauptséchlich
als Trennmittel fiir die industrielle Formen-
trennung eingesetzt. Der niedrige Reibwert
machen PTFE-Dispersionen (iberdies zu ef-
fektiven Trennmitteln bei der Formtrennung
von Gummi- und Spritzgussteilen sowie bei
der Herstellung von Formteilen im Rotations-
gussverfahren. Darliber hinaus konnen Sie als
Additive in flissigen Formulierungen flr eine
Verbesserung der Schmiereigenschaften sor-
gen oder verstarkter Schmutzanhaftung vor-
beugen.

Aufgrund der chemischen Stabilitdt der PTFE-
Molekdle sind die Dispersionen resistent ge-
gen die gangigsten Sauren und Laugen. Da-
riiber hinaus sind PTFE-Dispersionen duBerst
temperaturstabil und kénnen auch Gber ihren
Schmelzpunkt hinaus erhitzt werden, ohne
dass eine nennenswerte Zersetzung der Pro-
dukte einsetzt.

0SIX0® und COSTELAN PTFE-Dispersionen
kdnnen zusétzlich mit Additiven versehen wer-
den, die wirksam und nachhaltig vor Korrosion
schiitzen oder die Oberflachenhaftung noch
verbessern.
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Schmier- und Antihaft-Eigenschaften

Die sehr guten Schmierleistungen der PTFE-
Dispersionen basieren auf dem niedrigen Rei-
bungskoeffizienten des PTFE.

Im Gegensatz zu herkédmmlichen Schmier-
stoffen oder Trennmitteln ist mit ihnen eine
wirksame und nachhaltige Minimierung von
»Stip-Slick-Problemen® mdglich. PTFE-Disper-
sionen sind bei Anwendungen mit niedrigen
Geschwindigkeiten und geringer Belastung am
wirksamsten. Die Oberflaichenhaftung kann
durch die Zugabe eines Bindemittels zur Dis-
persion oder durch Hartung unter Einwirkung
von Hitze noch verbessert werden.

Thermische Stabilitat

PTFE-Dispersionen besitzen ausgezeichnete
Hochtemperatur-Eigenschaften. Sie bleiben
ohne nennenswerte Zersetzung auch uber ih-
ren Schmelzpunkt hinaus einsatzfahig.

Léngeres Erhitzen kann zu einer leichten
Abnahme des Gewichtes fiihren. Die Subli-
mationsrate hangt von der Temperatur, der
Beschaffenheit der Oberflache und den Luft-
stromverhaltnissen ab.



Chemische Stabilitat

Bei Labortests erwies sich PTFE gegeniber
aggressiven Einwirkungen konzentrierter Sal-
peter- und Salzsaure, 30 % wassrigem Natri-
umhydroxid und 30 % alkoholischem Kalium-
hydroxid bei Temperaturen tber 100 °C als
vollkommen resistent. Konzentrierte Schwe-
felsaure greift das Fluortelomer bei 100 °C
an. Unter Raumtemperatur jedoch ergeben
sich keine nennenswerten Auswirkungen.

Anwendung

Die PTFE-Dispersionen der OSIXO® und
COSTELAN-Serie kénnen mit fast allen ub-
lichen Applikationsmethoden (Eintauchen,
Wischen oder Aufstreichen auf eine vorberei-
tete Oberflache oder Aufspriihen mit Sprays
und Aerosolen) verarbeitet und danach luft-
getrocknet oder eingeschmolzen werden. Fir
die Schmelzbeschichtung sollte die behandel-
te Oberflache fur 5 bis 10 Minuten auf eine
Temperatur von 305 °C erhitzt werden. Die
PTFE-Dispersionen sollten vor dem Offnen
geschiittelt werden, da sich die wirksamen
Komponenten wahrend der Lagerung am Bo-
den absetzen kdnnen.

Verdiinnung

Die PTFE-Dispersionen konnen durch Verdinnung
der jeweiligen Anwendung optimal angepasst
werden. Die einzelnen Produkte der OSIXO® und
COSTELAN-Serie haben einen Festkorperanteil
zwischen 20 und 25 Gewichtsprozent.

Produkt Festkorper Losungs-
anteil mittel

OSIXO® |1 25 RA/IPA 25 Gew. % Isopropanol
COSTELAN AFC NE 25-00

25 Gew. % lIsopropanol
COSTELAN AFC NE 25-05

25 Gew. % lIsopropanol
COSTELAN AFC NE 25-11

25 Gew. % lIsopropanol
OSIX0®I1 20 RA/W 20 Gew. % Wasser
COSTELAN AFC NE 6020 W

20 Gew. % Wasser

Loslichkeit

Grundsatzlich sind PTFE-Dispersionen in allen
nicht fluorierten Losungsmitteln unldslich. Auf-
grund der verschiedenen Molekulargewichte der
PTFE-Basis konnen jedoch etwa 10 % der Frakti-
onen mit den niedrigsten Molekulargewichten in
fluorierten Losungsmitteln geldst werden.

Konzentration

OSIXO® | 25 RA/IPA OSIXO® 120 RA/W
COSTELAN AFC NE 25-00, -05, -11 COSTELAN AFC NE 6020 W

10 Gewichtsprozent 1zu 1
5 Gewichtsprozent 1zu3
2,5 Gewichtsprozent 1zu7
1 Gewichtsprozent 1zu 19

Chemische Eigenschaften der Losemittel

Losungsmittel

Formel

CAS#

Siedepunkt
Gefrierpunkt

Dichte, g/cm?®
Dampfdruck

Geruch

Farbe

Flammpunkt
Entflammbarkeit — LEL
Entflammbarkeit — UEL

Bestrahlungslimit — AEL

Bestrahlungslimit — PEL

Bestrahlungslimit — TLV

Bestrahlungslimit—WEEL

TSCA Status

DOT

Isopropanol

CH, CH(OH)CH,
67-63-0

82 °C

-89 °C

0,79

33 mmHg
alkoholisch
farblos

11 °C

2,0%

12,7 %

400 ppm

8 und 12 Std. TWA
400 ppm

8 Std. TWA
400 ppm

8 Std. TWA

500 ppm STEL

entflammbare
Flussigkeit
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Wasser

H,O
7732-18-5
100 °C
0°C

1

24 mmHg
geruchlos
farblos

Keiner

Keine

Keine




Auftragsverfahren

Tauchen

Bei der Beschichtung von kleinen Teilen,
Drahtspulen und Stiicken mit komplizierten
Formen eignet sich das Tauchverfahren be-
sonders. Die Beschichtungsstéarke hangt von
der Konzentration der Feststoffe, der Absetz-
rate und der Anzahl der Behandlungen ab. Bei
den meisten Anwendungen reicht ein einma-
liges Eintauchen in die verdiinnte Losung aus.

Wischen oder Streichen

Wisch- und Streichverfahren sind die optimale
Auftragsform fiir das Beschichten von kleinen
Bereichen groBerer Teile sowie fiir geschlos-
sene Oberflichen wie Stdbe, Rohre, Platten
oder Tafeln.

Spriithen

Zum Auftragen von verdiinnten PTFE-Disper-
sionen konnen herkémmliche Spriihgerate
eingesetzt werden. Die besten Ergebnisse
werden mit einem Losungsmittel mit geringer
FlGchtigkeit erzielt.

Luftloses Spriihen

Bei luftlosen Sprays kann der Spriihauftrag
intermittierend oder kontinuierlich mit einer
Handsprihpistole oder automatischen Spriih-
kdpfen erfolgen.

Der Auftrag mehrerer sehr diinner Schichten
mit zwischenzeitlicher Trocknung hat sich als
effektiver und besser erwiesen, als der Auftrag
einer einzelnen, etwas dickeren Beschichtung.

Darlber hinaus kénnen lange Trocknungspha-
sen bei nur einmaligem Auftrag zu Trockenris-
sen oder einer ungleichmaBigen Beschichtung
fihren. Auch die Anhaftung an der Oberflache
ist haufig schlechter als beim Auftragen meh-
rerer Schichten. Wie bei allen Spriihvorgangen
sollte auch hierfiir eine ausreichende Belif-
tung gesorgt werden.

Aerosol Sprays

Mit Hilfe von Aerosolen ist ein problemloser,
sicherer und sauberer Auftrag und ein rasches
Bedecken der Oberflaiche mdoglich. Einzel-
ne Produkte der PTFE-Serie sind bereits als
Aerosol erhéltlich. Zur sauberen und einfachen
Handhabung sind diese in spriihfertigen Do-
sen abgefiillt.

Trocknen

Wie jede andere aufgetragene Beschichtung
trocknen auch die PTFE-Dispersionen am
besten in relativ staubfreier Umgebung. Eine
ausreichende Beliiftung verbessert den Tro-
ckenvorgang ebenso wie die Einhaltung eines
geeigneten Abstandes zwischen den behan-
delten Teilen.

Die Trocknungszeiten der PTFE-Dispersionen
hangen von der Art der Dispersion und der
Auftragsstarke ab. Alle Trocknungszeiten kon-
nen durch eine Erhohung der Temperatur im
Trockenraum reduziert werden. Die optimale
Auftragsform und Trocknungszeit fir die je-
weilige Anwendung sollte vor dem Einsatz in
der Serienproduktion in ausflihrlichen Tests
ermittelt werden. Auf Wunsch konnen die Ver-
suche auch von einem Mitarbeiter vor Ort be-
gleitet werden.

Oberflachenvorbereitung

Eine sorgfiltige und angemessene Oberfla-
chenvorbereitung ist fiir alle Aufbringungsver-
fahren unerlasslich.

Alle Oberflachen miissen sauber, trocken und
staubfrei sein, bevor die PTFE-Dispersionen
aufgetragen werden. Eine optimale Benetzung
der Oberflache kann nur erfolgen, wenn das
Material restlos von Staub und Schmutz sowie
Ol und Fettriickstanden geséubert sind.

Bei der Vorbereitung der Oberflachen ist die
Beschaffenheit des Untergrundes zu beach-
ten. Diese hat einen maBgeblichen Einfluss
auf die Qualitdt der Benetzung. Besonders
bei einem luftgetrockneten Auftrag fiihrt eine
glatte Oberflaiche zu besseren Ergebnissen
beim Auftragen von Formtrennmitteln. Bestim-
mungsgemaB aufgetragene Beschichtungen
werden durch den Kontakt mit Wasser oder
anderen Materialien kaum beeintrachtigt.

Entfernung von PTFE-Dispersionen

Nicht eingebrannte PTFE-Beschichtungen
konnen ublicherweise durch ein spezielles
Losungsmittel (Wischen oder Eintauchen) ge-
I6st werden. Die restlose Entfernung erfolgt
durch Wischen mit einem Tuch oder Biirste.
Schmelzbeschichtete Oberflachen kdnnen
durch Erhitzen im Ofen, warme Salzbader,
Beizen oder durch Abschleifen entfernt wer-
den. Hier reicht die Behandlung mit einem L&-
sungsmittel im Allgemeinen nicht aus.

Bei der Entfernung von PTFE-Dispersionen
sind unbedingt die entsprechenden Sicher-
heitsvorkehrungen fiir die Verwendung von
Lésungsmitteln oder anderen Verfahren zur
Entfernung von Beschichtungen zu beachten.
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Sichere Handhabung und Lagerung

Uber die thermische Zersetzungsgrenze von
450 °C sollten die PTFE-Dispersionen nicht
erhitzt werden, da ab dieser Temperatur eine
Oxidation einsetzen kann. Darlber hinaus
sollten beim Umgang mit den PTFE-Disper-
sionen die gleichen SicherheitsmaBnahmen
getroffen und Vorschriften beachtet werden,
die auch bei der Verwendung von anderen L&-
sungsmitteln und Harzen gangig sind. Neben
einer guten Bellftung sollte darauf geachtet
werden, das Spriihnebel und Spriihddmpfe
nicht eingeatmet werden. Durch die enthal-
tenen Lésungsmittelddampfe kann sich inner-
halb der Lagerungsbehélter Druck aufbauen.
Beim Offnen der Behilter ist daher Vorsicht
geboten. Normalerweise sollten Losungsmit-
telbehéalter immer vom Gesicht abgewandt
geoffnet werden und es sollte die in den Si-
cherheitsdatenbldttern empfohlene Schutz-
ausrlistung getragen werden.

Behalter mit PTFE-Dispersionen sollten sofort
nach ihrer Verwendung wieder geschlossen
werden. Dies minimiert den Verlust an Lo6-
sungsmitteln durch Verdunstung und verhin-
dert ein damit verbundenes Agglomerieren
des dispergierten PTFE.
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H. Costenoble GmbH & Co. KG
Rudolf-Diesel-StraBe 18
65760 Eschborn
Telefon: 06173/9373-0
Fax: 06173/9373-30
E-Mail: service@costenoble.de
Internet: www.costenoble.de

Hinweise: Alle Angaben und Empfehlungen basieren auf Forschungsergebnissen und Erfahrungen. Sie sind jedoch nicht verbindlich, da sie von spezifischen Ver-
arbeitungs- und Umgebungsbedingungen abhéngen, die bei der Ermittlung der typischen Eigenschaften nicht alle beriicksichtigt werden konnten. Eigenversuche
durch den Anwender sind daher unumganglich. Ein Rechtsanspruch auf die hier genannten typische Eigenschaften ist ausgeschlossen. Fir falschen oder zweck-
fremden Einsatz trégt allein der Verwender die Verantwortung. Fiir Schreib- und Ubersetzungsfehler wird nicht gehaftet.

® Alle in diesem Dokument gekennzeichneten Markennamen sind eingetragen Warenzeichen und markenrechtlich geschitzt.




