Verklebung von PTFE

Die Oberflachen-Vorbehandlung
PTFE (Polytetrafluorethylen)

Die Eigenschaften von PTFE, wie Antiadhasivitat
und hohe Chemikalienbestandigkeit, erschweren jede
Art der Verklebung. Trotzdem ist eine Verklebung
mdglich, und zwar:

® durch mechanisches Aufrauhen der Klebeflachen
® oder durch chemische Anatzung der Klebeflachen.

Die mechanische Aufrauhung ist nur ein Notbehelf
und kann bestenfalls dort eingesetzt werden, wo die
Verklebung als Montagehilfe dienen soll.

Das wirksamste Mittel zur Vorbehandlung der
Klebeflachen ist die chemische Anatzung mittels einer
L&sung aus metallischem Natrium und flissigem Am-
moniak, so wie sie bei SAINT-GOBAIN angewendet
wird.

Metallische Werkstoffe

Zur Vorbereitung metallischer Oberflachen wird
eine mechanische Aufrauhung empfohlen, um dem
Kleber eine groBere Oberflache anzubieten. Geeignete
Aufrauhungsmittel sind Uberschleifen der Oberfla-
chen, Blrsten mittels Drahtblirste oder aber Sand-
strahlen. Das letztere Verfahren ist ein ideales Verfah-
ren, wenn optimale Haftfestigkeiten verlangt werden.

Wichtig ist, dass vor der Verklebung die zu verkle-
benden Flachen metallisch blank sind und keinerlei
Rickstande haben wie Ole, Fette, Rost, Zunder oder
Farbanstriche.

PTFE und metallische Werkstoffe

Vor dem Verkleben sind die zu verklebenden
Flachen mit einem geeigneten Fettlosungsmittel von
Schmutz, Ol und Fett griindlich zu reinigen.

Geeignete Fettlésungsmittel sind Aceton, Trichlor-
athylen, Perchlorathylen, Methylchlorid usw., jedoch
nicht Benzin, Alkohol, Lackverdinner, die nach dem
Verdunsten Ruckstande hinterlassen.

Es durfte bekannt sein, dass PTFE, PTFE mit
Fullstoffen (wie Glasfaser, Kohle, Grafit und Bronze),
PTFE-Glasgewebe und SAINT-GOBAIN NORGLIDE®
MP mit metallischen Werkstoffen verklebt werden
kdnnen.
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Voraussetzung fur eine einwandfreie Verklebung ist
die richtige Vorbehandlung der Klebeflachen, Verwen-
dung eines geeigneten Klebers unter Einhaltung der
Klebeanweisung.
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Die Kleber-Varianten

Die Vielzahl der auf dem Markt befindlichen Kle-
ber lasst die richtige Auswahl fir einen bestimmten
Anwendungsfall oft schwierig werden.

Aus diesem Grunde haben wir uns intensiv mit der
Verklebung von PTFE beschéftigt und méchten mit
nachstehender Aufstellung versuchen, Ihnen die Aus-
wahl von Klebern zu erleichtern, indem wir die wich-
tigsten Kriterien der von uns geflhrten Kleber-Typen
spezifizieren. (s. Tabelle 1)

Diese Kleber wurden von uns in Langzeitversuchen
erprobt und bieten unserer Ansicht nach die breiteste
Anwendungsskala.

Ergebnisse mit NORGLIDE® MP

Bei der Auswahl des Klebers sollten Sie beach-
ten, dass die Kleber SKL 44, SKL 65 und SKL 66
bei Raumtemperatur aushartbar sind, wahrend der
HeiBsiegelkleber SKL 71 bei Temperaturen Utber 150°
C ausgehértet werden muss und die Fiigeteile unter
Pressdruck versiegelt werden muissen.

Unter Beachtung der in Tabelle 1 aufgefihrten
Daten bei gleichzeitiger Berlcksichtigung der jeweili-
gen Gebrauchsanleitung des Klebers lassen sich nach
unseren Erfahrungen optimale Ergebnisse erzielen.
(Ergebistablle mit NORGLIDE® MP)

Die Versuche sind mit dem Folienlagermaterial
NORGLIDE® MP gemacht worden, da dieses Material
gegenlber PTFE-Folien weitaus héhere Festigkeits-
werte besitzt. Nur so waren wir in der Lage, die Kleber
weitgehend zu testen. Die nachstehenden Skizzen
erkléren die Prifmethode. (Werte siehe Ergebnistabel-
le mit NORGLIDE® MP)

Tabelle 2 Priiftemperatur
23°C 50° C 100°C | 125°C | 150°C | 200°C | 250° C
<
M| Zugscherfestigkeit (N/mm?) >3,0* 2,3 0,9 0,6 - - -
(% Abschélspannung (N/mm Breite) 5,1 2,7 1,5 1,2 - - -
10
i Zugscherfestigkeit (N/mm?) >3,0 >2,8 >2,6 2,0 1,7 - -
5‘) Abschélspannung (N/mm Breite) 7,0 5,0 2,8 2,5 2,0 - -
©
3 Zugscherfestigkeit (N/mm?) 2,9 2,1 1,5 1,5 1,4 - -
c% Abschalspannung (N/mm Breite) 6,3 2,1 1,4 1,2 1,2 - -
N Zugscherfestigkeit (N/mm?) 52,8  >28 26 25 2,3 1,9 -
t% Abschélspannung (N/mm Breite) 7,2 7,2 7,0 6,7 6,2 4,0 -
* NORGLIDE® MP ist gerissen, Verklebung hat gehalten. . . ; B ;
Gedankenstiitze fiir die Auswahl des richtigen Klebers:
Priifmethode ® verlangte Temperaturbestandigkeit
® Temperaturbestandigkeit des Tragermaterials (ist
nur bei heiBhartenden Klebern wichtig)
20 mm 20 mm ® verlangte chemische Bestandigkeit
“ > <> ® st die Aushartezeit in der Serienfertigung tragbar

Abschélspannung

Zugscherfestigkeit

welche Aufgaben soll der Kleber tibernehmen
(fixieren der Folie oder die Belastbarkeit des Lagers
verbessern)

wie hoch ist die spezifische Lagerbelastung und
Gleitgeschwindigkeit (wichtigste Klarung der Frage:
Kaltkleber oder HeiBkleber)

welche Belastungsart liegt vor, z. B. konstante oder
stoBférmige Belastung

wie soll der Kleber aufgetragen werden (von Hand
oder maschinell)

welche Hilfsmittel sind erforderlich, z. B. Dorn beim
Ausharten des Klebers usw.



Kleber-Tabelle 1

* Weitere Angaben auf Anfrage

Verbin- | Temperatur- Mind. Chem.
Typ dun einsatz- Hiirtezeit Bestandig-
ung bereich °C drto26l keit*

Raumtemperatur; wasserfest; zierte Handhabung; w
< komponenten- o P temperaturbestéindig;
< noch -25/+130° C hohe Bestidndig-  nach Verklebung . .
r kleber auf synth. : k e Vor dem Kei Si h aering el keine Korrektur beim
> Kautschuk- gering urzzeitig J eit gegen Séure, noch gering elas- Verkieben maglich;
5 hast elastisch +150° C Zusammenfiigen Laugen und tisch; Aushartung ’ . 4

asis der Klebeflichen Benzi . leicht entziindbar;
enzin bei Raumtempe-
Kontaktkleber -20 mi offenes Feuer
ca. 15-20 min. ratur
abliiften lassen fernhalten
" Lo gute Verarbeithar-
8 LD -60/+140° C izl be.' +5° & . keit; Aushértung bei  geringere Festigkeit
komponenten- . i 8hbei23°C Kraftstoff, Mine- .
-l mittelhart kurzzeitig X . .. Raumtemperatur; gegeniiber
2 kleber auf - 10 min. bei ralol ] L
. +170° C o Korrektur beim HeiBsiegelklebern
(2 Epoxydharzbasis 100° C o
Verkleben maglich
) 36-48 h bei past_enfom_llg, da_her geringere Ffstlgkelt
© Zwei- o kein Absinken in gegeniiber
© K -60/+60° C Raumtemperatur = . L
a omponenten- mittelhart kurzzeiti 23° ¢ 0l, Poren (z. B. bei HeiBsiegelklebern,
g . . - o
v kleber auf o . Benzin Guss); Korrektur hohe Viskositét, daher
. +150° C Schockhérter X
(7} Epoxydharzbasis . o beim Verkleben schlechter zu

10 min. bei 150° C - X

mdglich verarbeiten

5 min. bei 180° C

15 min. bei 160° C schnelle, leiche Ver- Kontaktdruck

30 min. bei 150° C arbeitung; Korrektur erfoderlich
— Ein- R schockhértbar . . beim Verkleben . o
N~ -60/+120° C . o Mineraldl, . . Losungsmittel-

komponenten- hart . ca. 3 min. 250° C . moglich, auch bei
>, kleber auf sprode Ruieiin ca. 12-15 h bei S 200° C noch sehr Rl
t% Ph . +250° C ) Super-Benzin s leicht entziindbar,
enolharzbasis Raumtemperatur gute Festigkeits- TS
oder 15 min. bei werte; geringere fernhalten
+70° C abliiften Hértezeit
lassen

Mischungs- Lager- Lésen der
Topfzeit Auftragsart Auftrags- verhltnis | fahigkeit Klebe-
bei 23° C menge g/m? | Kleber/Harter [ bei 18 bis )

Gewichts % | 25°C verbindung
3 Spachtel 250-300 0205
EI -18°C 60 min. Pinsel fiir beidseitigen 20:1 ca. 1 Jahr Spezialverdiinner N’/mnllz

Leimkamm Auftrag
(7]
0 Spachtel Teile auf 180° C
- Kieber 110° C ca. p_ 200-400 erwarmen und gewalt- 0,2-0,5
- = o - Pinsel 100:40 ca. 1 Jahr - 2
v Hérter 71° C 30 min. e pro Kleberfuge sam trennen oderin ~ N/mm
(7] Methylenchlorid legen
© Teile auf 150° C
3 Kleber 230° C 60-90 Spachtel 200-400 100:100 ca. 1 Jahr erwarmen und gewalt- 0,2-0,5
v Hérter 200° C min. Pinsel pro Kleberfuge ! : sam trennen oderin  N/mm?
»n Trichlorathylen legen
- Streichen
~ Spritzen . Teile auf 250° C
o ca. - 150-170 (Einkomponen- . 0,2-1
2' e 30 min. (.verdunnl pro Kleberfuge tenkleber) CHE e N/mm?
7] mit Butanon) gewaltsam trennen
Walzen



Montagehinweise

Das Erkennen von Atzungen

Bekanntlich ist nur geatztes PTFE mit befriedigen-
den Haftfestigkeitsergebnissen verklebbar. Die Atzung
ist an der Braunfarbung zu erkennen.

Bei Kohle-, Grafit-, Molybdandisulfid-gefllltem
PTFE sowie bei SAINT-GOBAIN NORGLIDE® MP ist
es oft schwierig festzustellen, ob das Material geatzt
ist bzw. auf welcher Seite.

Hilfsmittel zur Erkennung:

® Die geatzte Seite fUhlt sich stumpfer an als die
ungeétzte Seite.

® Mit einem mdglichst breiten Filzschreiber mehrere
Striche auf das PTFE-Teil machen. Auf der geatz-
ten Seite bleibt der Strich fast in der vollen Breite
erhalten, wéhrend sich auf der ungeéatzten Seite
die Filzschreiberflissigkeit zusammenzieht (&hnlich
Wasser auf einer polierten Lackoberflache).

® Ermittlung der Oberflachenspannung. Die Priifung
erfolgt im Prinzip wie im vorstehenden Absatz be-
schrieben, jedoch mit geeichten Testflissigkeiten.

® Als sicherste Methode empfehlen wir Klebeversu-
che durchzufuhren.

Die Wirksamkeit der Atzung wird durch UV-Strah-
len und Warmeentwicklung abgebaut und kann somit
die Haftfestigkeit des Klebers beeintrachtigen.

Geétztes PTFE muss bei Raumtemperatur dunkel
gelagert werden.

Der Umgang mit Klebern

Es sollte nur soviel Kleber angesetzt werden, wie
wéhrend dessen Topfzeit verarbeitet werden kann.
Gegen Ende der Topfzeit hartet der Kleber bereits aus
und darf nicht weiter verwendet werden.
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Jede Weiterverwendung wirkt sich negativ auf die
Haftfestigkeit aus.

Beste Ergebnisse werden erzielt, wenn der Kleber
auf beide Teile aufgetragen wird. Je nach Kleber sollte
dieser mit einem Spachtel, einem Zahnspachtel oder
mit einem Pinsel aufgetragen werden. Wichtig ist,
dass der Kleber so gleichmaBig wie mdglich aufgetra-
gen wird.

Der Kleber klebt am besten, wenn die Klebeschicht
0,1 mm-0,15 mm dick ist. (Auftragsmenge siehe Ta-
belle 1) Unter 0,08 mm liegt die Klebefestigkeit unter
dem Normalwert.

Die Aushartung des Klebers

Wahrend der Aushértezeit des Klebers sollten die
zu verklebenden Teile belastet werden (Anpressdruck
s. Tabelle 1). Der Druck kann z. B. durch Belastung
mit Gewichten, speziellen Spannwerkzeugen usw.
erzeugt werden. Wichtig ist, dass der Spanndruck
wahrend der Aushartung des Klebers — besonders
kritisch ist der Zeitpukt, wenn der Kleber beginnt aus-
zuhérten - nicht veréandert wird, weil sich sonst eine
ungentigende Haftfestigkeit ergeben kann.

Die Prifung von Klebeverbindungen

Zur zerstoérungsfreien Prifung von Verklebungen
sind bisher nur sehr aufwendige Verfahren bekannt, so
dass sich in der Praxis die Anfertigung von Vergleichs-
mustern und deren zerstérende Prifung empfiehlt.

Alle Daten und Angaben in dieser Schrift entsprechen dem Stand
unserer Kenntnisse bei Drucklegung und sollen Uiber unsere
Produkte und deren Anwendungsmdglichkeiten informieren. Sie
sind keine Spezifikation und haben auch nicht die Bedeutung, be-
stimmte Eigenschaften der Produkte oder deren Eignung fiir einen
konkreten Einsatzzwecks zuzusichern.
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