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1. Покрытия первого выбора...

VICOTE ™ - покрытия производятся на основе VICTREX PEEK ™ полимера и предлагают отличную прочность против износа и царапин, высокую температурную стойкость и комплекс других выделяющих их свойств.

VICOTE ™ - покрытия могут наносится с помощью электростатических и дисперсионных методов.

2. VICOTE ™ покрытия (700 серия)

Порошок для электростатических покрытий

2.1 Подготовка детали / подложки

Очень важно, чтобы была правильно подготовлена поверхность детали, чтобы  полностью можно было использовать преимущества VICOTE – покрытий.

2.2 Удаление старых покрытий

Существующие покрытия, пластичные смазки и другие отложения должны при достаточно высокой температуре полностью отожжены, без повреждения поверхности  детали. Как правило необходимо выдерживать деталь в течение нескольких часов при температуре от 450 до 490 градусов, чтобы выжечь  или разложить самые толстые слои покрытий. Остатки покрытий могут легко удаляться пескоструйной обработкой. Охладить деталь на комнатной температуре. Удалить с металлических поверхностей все острые кромки. Рекомендуется выдерживать минимальный радиус поверхности от 0,635 см. Сгладить неровности, все сварные швы, чтобы избежать при покрытии мест концентрации напряжения.

2.3 Пескоструйная обработка детали 

Используйте для пескоструйной обработки чистую алюминиевую крошку с размерами 60 или 80 мкм, 177 или 250 мкм. Профиль и вид поверхности детали  зависит от  размера крошки, давления воздуха и сорта металла крошки. Обычно, согласно NACE*  нормы 1, пескоструйную обработку поверхностей рекомендуют делать с баббитом. Шероховатость  поверхности считается соответствующей, если она примерно равна 20% от окончательной толщины покрытия.

Норма NACE 1:

Посредством пескоструйной обработки с баббитом обработанная поверхность получается серо-белого (металлического цвета), на которую легко можно нанести покрытие. На этой поверхности не должно быть масла, пластичной смазки, грязи, окалины, ржавчины, продуктов коррозии, оксидов, краски  и других примесей.

Остаточная пыль от пескоструйной обработки должна удалиться с помощью сухого чистого воздуха. Кроме того,  если возможно, как последний подготовительный шаг рекомендуется сделать очистку поверхности растворителем типа ацетон. Остатков матерчатой бахромы на детали непременно нужно избегать.

Нельзя использовать бумажные салфетки. Избегать в этой фазе непременно любой контакт детали с голыми руками. Использовать чистые шерстяные рукавицы или работать деревянными  щипцами.

Также последующие покрытия должны наносится на горячую деталь согласно вышеуказанным рекомендациям.

После нанесения конечного покрытия деталь должна быстро и равномерно охлаждаться. 

Рекомендованные температуры вирируются в зависимости от веса и геометрии детали. Важно, всегда выбирать по возможности самую низкую  температуру и самое короткое время цикла печи.

ВНИМАНИЕ:

Все выше описанные работы проводить в рабочей зоне с хорошей вентиляцией. 

В рабочей зоне должна быть чистота и порядок.

Порошки нельзя  вдыхать, избегать контакта с глазами. 
При попадании в глаза  смывать водой. После окончания работы руки мыть с мылом. с

Мыло и вода чистят.

 2.4 Порошковые покрытия 

Наносятся  покрытия VICOTE равномерно, при температуре поверхностей конструктивного элемента 380-420°C.

Выдерживается необходимое время, до перехода порошка в равномерно блестящее жидкое покрытие. Это время зависит от габаритов, формы покрываемой детали от толщины покрытия и температуры печи. Температура печи не должна ни в коем случае быть менее  360 °C. Качественное покрытие поверхности достигается, если образуется влажно-глянцевая поверхность без «апельсиновых корок».

Не достаточно рекомендовать работать с высокими температурами печи, так как  некоторые области покрываемых деталей могут нагреваться быстрее других, что вызывает проблемы в итоге – отслаивание, наплывы и другие дефекты качества покрытия. Неравномерное распределение тепла в печи может вести также к таким проблемам, в частности, если температура в печи слишком высока.

Конструктивные элементы должны вращаться в горизонтальном и вертикальном направлении  (если возможно), чтобы обеспечивать равномерную толщину и нагрев.  Таким образом избегают, чтобы  определенные области быстрее затвердевали. Перемена направления вращения должна происходит плавно, после того, как конструктивный элемент достают из печи. Перемена направления вращения  с наносимым порошком делается для избежания опасности образования наплывов  порошка.

Более длинные циклы печи и экстремальные циклы температуры (например, охлаждение на комнатной температуре между отдельными покрытиями) ведут к энергозатратам и покрытиям  плохого качества. 

Как только желаемая толщина покрытия достигнута,  конструктивный элемент должен охладиться  в чистой атмосфере.

2.5 Коррекция толщины покрытия

После того, как конструктивный элемент охлажден, должна проверяться толщина покрытия.  Если часть не располагает желаемой толщиной покрытия, необходимо протереть конструктивный элемент чистым платком с растворителем и нагревать в печи до 380-420°C. Возьмите конструктивный элемент из печи, как только желаемая температура будет достигнута, и наносите следующие слои согласно вышеуказанным указаниям.

2.6 Удаление ошибочных покрытий

Качественно неполноценные или ошибочные покрытие может как указано далее удаленно : нагреть покрытый конструктивный элемент в печи (с  отводом отработанного воздуха наружу) до 450-490°C. Поставьте под покрытую VICOTE деталь плоский поддон.  Нагревать деталь и оставить ее до тех пор, пока   большая часть покрытия VICOTE расплавится и стечет в поддон. Выньте поддон с  расплавленным покрытием VICOTE из печи. Деталь оставьте на время примерно равное  4 часам в печи, или до тех пор пока покрытие VICOTE полностью удалится. Удалите остатки покрытия VICOTE  проволочной щеткой. На этом месте может требоваться легкая пескоструйная обработка. Затем наносите новое покрытие согласно вышеуказанным указаниям.

2.7 Сушка

Рекомендуется  порошковые покрытия VICOTE сушить в атмосфере печи при 150 °C более 3 ч. или при 120 °C  в течение ночи.

2.8  Контаминация

Рекомендуется для нанесения покрытия VICOTE использовать специальное оборудование, по меньшей мере с очищенными устройствами, которые не содержат никаких следов других полимеров. Если при температурах переработки в полимер VICOTE попадают  другие полимеры имеющие более низкую точку плавления, это может привести к ухудшению качества покрытий, например к черным пятнам. 

3. VICOTE ™ - покрытия (800 серии)

ДИСПЕРСИОННЫЕ ПОКРЫТИЯ

3.1 Подготовка дисперсионных покрытий

Несколько дисперсионных порошков - покрытий VICOTE склоняются к тому, что могут легко расслаиваться, тем не менее они могут снова диспергироваться  ручным или другим относительно простым оборудованием, с помощью различных смешивающих устройств.

Дисперсионные покрытия VICOTE, которые содержат фторполимеры, могут склоняться к образованию геля и поэтому смешивание должно идти не при высоких скоростях или частотах вращения.

В большинстве случаев время смешивания является достаточным от 10 до 20 минут. Дисперсия должна перемешиваться так долго, чтобы не осталось никаких расслоений и отложений. Это непременно требуется, чтобы исходный продукт покрытия был правильно сбалансированной дисперсией.

3.2 Подгонка вязкости

Покрытия в основном могут наносится в состоянии поставки. В некоторых случаях может требоваться подбор вязкости, в зависимости от вида назначенного для нанесения оборудования. Высокие температуры окружающей среды и незначительная относительная влажность воздуха могут привести к тому, что дисперсия при нанесении может уменьшить вязкость. Если необходима подгонка вязкости, то ее делают  исключительно с  использованием дистиллированной или обессоленной  воды. Разбавитель добавлять в дозах соответственно одному 1% к дисперсии покрытия  до получения желаемых свойств , т.е. до того, чтобы покрытие легко распылялось и образовывало гладкую влажную пленку. Обращайте внимание на то, чтобы материал покрытия не содержал слишком большого количества воды.

3.3 Подготовка детали / подложки

Чтобы гарантировать оптимальное качество конечной продукции, необходимо тщательно подготавливать поверхность детали. При выборе технологии вы должны ориентироваться на конструктивные  требования вашей детали.  Если вы не уверены, какая технология лучше подойдет, обратитесь к представителям Victrex или к предприятиям специализирующиеся на покрытиях Victrex. Наши партнеры охотно предоставят Вам специфические рекомендации.

3.3.1 Удаление масла и жиров

Каждая деталь / подложка должна быть свободна  от различных примесей (масла, пластичных смазок, металлических частиц и т.д.). Загрязненная поверхность подложки уменьшает адгезионную способность покрытия и ведут к дефектам в покрытии.

а) Обезжирьте поверхности паром, чтобы удалить масло и смазки с поверхности детали.

Также можно к примеру использовать ацетон.

b) При использовании мойки поверхности, чтобы удалять водорастворимые смазки от детали,  использовать предназначенные  для этого моющие и  чистящие средства.

с) Третий допущенный процесс для удаления масел и жиров является выжигание их при высоких температурах.

Этот процесс предпочитает большее число перерабатывающих предприятий.

.

Нагрейте конструктивные элементы до 400-425° и выдержите 15 минут, чтобы обеспечить сгорание загрязнений  на основе минерального масла полностью  и вместе с тем не причинить вреда детали.

Прежде чем этот процесс "Обезжиривания" применять, Вы должны проверить возможность подвергать детали нагреву до указанных температур.

3.3.2 Пескоструйная обработка

Промышленные детали как правило пескоструятся  алюминиевой крошкой размером 60 или 80 мкм, 250 или 177 мкм. Посредством пескоструйной обработки оптимизируется способность к адгезии, износостойкость и долговечность покрытия.

3.3.3. Очистка деталей от остатков пескоструйной обработки

Рекомендуется очистка с растворителем, к примеру ацетон. Вода образует налет ржавчины на нелегированных сталях. Очистка воздухом под давлением  также допустима, но при этом способе не все остатки удаляются и может образовываться налет ржавчины, т.к. воздух может содержать воду.

3.4 Оборудование и техника для нанесения дисперсии.

Дисперсионные покрытия VICOTE могут наноситься обычным разбрызгивающим оборудованием с помощью воздуха под давлением. Разбрызгивающие устройства, которые также используются для фторполимерных и электронных покрытий, образуют также на поверхности детали равномерную пленку. Использование персонально защищенного оборудования рекомендуется. Рекомендуется также, использовать грубое фильтрование дисперсии  перед использованием.

«Влажную» деталь берут и затем направляют в печь сушить. При определенном времени выдержки существует опасность, что пыль, влажность и другие содержащиеся в воздухе загрязнения накапливаются  на поверхности детали. Поэтому этот цикл переработки необходимо делать как можно быстрее.

3.5 Толщина покрытий

Дисперсионные покрытия VICOTE могут наносится с толщиной 25…50 мкм. Возможно нанесение нескольких слоев, после прохождения  времени отвердения первого слоя.

3.6 Несколько слоев

Чистые дисперсные VICOTE покрытия могут наноситься «мокрое» на «мокрое», чтобы достигать более толстые покрытия.

3.7 Цикл отвердения

Время отвердения стоит в прямой зависимости от температуры отвердения и массы детали. Все температурные указания зависят от температуры детали. Дисперсионные покрытия VICOTE должны после разбрызгивания примерно 10 минут сушиться на воздухе и затем еще от 10 минут  в печи при температуре 120 градусов. После этого покрытая деталь при 398 С должна выдерживаться 15…20 минут, для принятия гладкого и блестящего вида.

4 Безопасность и окружающая среда

Информация о безопасности и по воздействию на окружающую среду вы найдете в паспортах безопасности. Также информацию можно получить по запросу в VICTREX.

VICOTE ™ – надежные и долговечные высокотехнологичные покрытие.

Покрытия первого выбора...

VICOTE ™ покрытия производятся на основании нашего новаторского полимера VICTREX PEEK ™

и предлагают замечательную стойкость к истиранию  и износостойкость, высокая устойчивость к воздействию температуры, а также замечательная прочность.

Все эти качества. а также много других первоклассных признаки комбинируются в материале для покрытия и может наноситься электростатическим методом или обычными дисперсными методами.

VICOTE ™ покрытия: обзор продукта

Покрытия VICOTETM - это материалы покрытия следующих поколений, которые предлагают высокую устойчивость к температуре,  прочность к истиранию и надежность, с многократным  увеличением срока эксплуатации.  Новые покрытия VICOTE разработаны, чтобы заполнять пробел, который теперь для многих на рынке стал доступным с помощью технологии покрытия.

При изготовлении материалов для переработки пищевых продуктов, промышленных компонентов и

автомобильных деталей, инженеры теперь имеют с VICOTE возможность оптимизировать свойства износостойкости и срока службы.

Точный химический состав  покрытий VICOTE является патентнозащищенным. Основной компонент которого является VICTREX PEEK ™, линейно- ароматический частично-кристаллический полимер который считается одним из лучших термопластов во всем мире.

Все покрытия VICOTE, а также они полимеры VICTREX PEEK  от Victrex plc произведятся  в Великобритании.

Электростатические порошки и дисперсионные марки VICOTE сбываются непосредственно перерабатывающими   предприятиями (OEM) или  специальными предприятиями  VICOTE – покрытий, которые снабжают покрытыми деталями и компонентами.

Полимеры VICTREX PEEK:

VICTREX PEEK - это частично-кристаллический термопластt, как один из самых лучших термопластов

для термической и химической воздействия окружающей среды.

Покрытия на основе VICTREX PEEK предлагают существенные преимущества по сравнению с 

другими материалами, например, выделяющиеся износостойкость, долговечность и адгезионная способность,  предлагают значительный потенциал для экономии , так как могут производиться очень тонкие покрытия без предварительного покрытия.

VICOTE ™ серии покрытия 700 и 800

VICOTE 700

700 серия располагает ряд порошков для электростатического покрытия деталей с разными толщинами покрытий и  требованиями температуры.

Порошок VICOTE (700 серия)

	Наименование
	Величины частиц
	Описание



	VICOTE 701
	50 мкм
	для электростатических покрытий с большой толщиной покрытия

	VICOTE 702
	50 мкм
	для более тонких покрытий с высокой текучестью

	VICOTE 703
	23 мкм
	для электростатических покрытий и/или дисперсионных покрытий



	VICOTE 704
	10 мкм
	для дисперсионных покрытий



	VICOTE 705
	50 мкм
	для покрытий с очень высокой текучестью



	VICOTE 706
	23 мкм
	для более тонких покрытий с очень высокой текучестью

	VICOTE 707
	10 мкм
	для дисперсионных покрытий с очень высокой текучестью

	VICOTE 708
	10 мкм
	для дисперсий с высокой устойчивостью к температуре

	VICOTE 709
	50 мкм
	для электростатических покрытий с высокой устойчивостью к температуре


VICOTE 800

800 серия VICOTE охватывает абсолютно новые дисперсионые покрытия для более тонких покрытий и покрытия деталей с комплексной геометрией.

Дисперсии VICOTE (800 серия)

	Наименование


	Описание

	VICOTE 804

VICOTE 804 черное
	К типичным свойствам принадлежат высокая продолжительная температура эксплуатации до 260 °C, выделяющейся прочность  к истиранию, износостойкость и прочность на срез при этих высоких температурах, а также первоклассная стойкость против химикалий и радиации

	VICOTE 805

VICOTE 806

VICOTE 807 черное

	Типы 805, 806 и 807 разработаны специально для устойчивых, невосприимчивых к износу покрытий, предполагающих  применение различного смазочного материала 



	VICOTE 808
VICOTE 809

VICOTE 810 черное
	Типы 808, 809 и 810 разработаны специально для способных к нагрузке покрытий с высоким износом и прочности истирания и с отличными свойствами антисхватывания

 

	VICOTE 811
	Тип 811 разработан специально для способных к нагрузке покрытий с высокой износостойкостью и прочностью истирания в сочетании с сухим смазыванием



	VICOTE 812
	Тип 812 стало специально для способных к нагрузке покрытий с высокой износостойкостью и прочностью истирания




КЛЮЧИ К УСПЕХУ

Превосходная износостойкость

Покрытия VICOTE экстремально  жесткое и устойчиво к царапинам. Тесты износа дают в итоге более высокую износостойкость в сравнении с обычными фторполимерами.

Первоклассный износостойкий слой:

Покрытия VICOTE образуют отличный износостойкий слой к жестким сопряженным  поверхностям из стали или керамики. Они являются самосмазывающимися, устойчивы для чистки и износу.

Хороший внешний вид:

Покрытия VICOTE предлагают  после обработки равномерную скользящую поверхность.

Экстремально нагружаемая поверхность:

Покрытия VICOTE принадлежат к самым жестким термопластам на рынке. При 260 °C они показывают более высокую прочность чем PTFE при комнатной температуре.

Хороший химический запирающий слой:

Покрытия VICOTE образуют один хороший химический запирающий слой.

FDA допуск:

Наибольшие типы VICOTE опущены в контакт продуктами питания.  Смотри внизу.

Превосходная химическая стойкость

Покрытия VICOTE не растворяется во всех обычных растворителях.

Превосходная стойкость против кислот, щелочей, углеводородов, солей и пара.

Химическая стабильность лежит далеко выше соответствующих величин многих экзотических металлы, включая высококачественную сталь и титан.

Первоклассная стойкость  к гидролизу:

Покрытия VICOTE химически инертны против воды и водяного пара под давлением и могут применятся без ухудшения прочности в течение  2500 часов при температуре 200 °C и давлении пара   1.4 MPa (203 psi) Абсорбция влажности в течение периода 24 ч. лежит менее 0,1% от веса.

Никакого предварительного покрытия для VICOTE не требуется:

Покрытие должно наносится на чистую, свободную от оксидов, обработанную пескоструйной обработкой поверхность.

Правило предлагает хорошую  адгезионную способность при поперечном сечении поверхностей больше чем 20% толщина покрытия.

Хорошие электрические качества:

Покрытия VICOTE располагают  очень стабильными электрическими свойствами в очень широком диапазоне температур,  частот и влажности.

Свободное пространство от галогенов *, незначительная эмиссия  дыма и токсичных газов:

Покрытия VICOTE (Типы 701- 707 и 804) - присуще UL V-O материалам при 1,5 мм .Вы содержите

никаких дополнительных галогенов или средства защиты от воспламенения; эмиссии дыма

очень незначительны.

Чистый VICTREX PEEK классифицируется согласно определению  Международною комиссию IEC  61 294 по электротехнике, как свободный для галогена.

Широкий  диапазон переработки:

Покрытия VICOTE  могут перерабатываться между температурами 380 °C и

400 °C. Широкий  диапазон переработки дополняется прекрасной  стабильностью расплава.

УДОСТОВЕРЕНИЕ ДОПУСКА
для VICTREX PEEK ™ VICOTE ТИПОВ 701, 702, 703, 704, 705, 706 и 707 

согласно инструкции FDA 21 CFR 175.300 О ПОКРЫТИЯХ СМОЛЫ И ПОЛИМЕРА.

Материалы и продукты произведенные из VICTREX PEEK ™ VICOTE Типы 701, 702, 703, 704, 705, 706 и 707, соответствуют в ее составе требованиям из Инструкция 21 CFR 175.300 для покрытий смолы и полимера.

Государственный орган допуска (администрация - FDA) Соединенных Штатов Америки.

В инструкции 21 CFR 175.300 указано, чтобы покрытые готовые детали, которые прибывают в контакте с пищевыми продуктами, соответствуют необходимым требованиям.

Соблюдение соответственно действующих предельных значений для экстрагированных остатков

может быть подтверждено тестами в готовом продукте. 

УДОСТОВЕРЕНИЕ ДОПУСКА 

для VICTREX PEEK ™ VICOTE ТИПОВ 804 и 804 Blk
 согласно инструкции FDA 21 CFR 175.300 ПОКРЫТИЯ СМОЛЫ И ПОЛИМЕРА.

Материалы и продукты произведенные из VICTREX PEEK ™ VICOTE Типы 804 и 804 Blk, соответствуют в ее составе требованиям из Инструкция 21 CFR 175.300 для покрытий смолы и полимера.

Государственный орган допуска (администрация - FDA) Соединенных Штатов Америки.

В инструкции 21 CFR 175.300 указано, чтобы покрытые готовые детали, которые прибывают в контакте с пищевыми продуктами, соответствуют необходимым требованиям.

Соблюдение соответственно действующих предельных значений для экстрагированных остатков

может быть подтверждено тестами в готовом продукте. 

УДОСТОВЕРЕНИЕ ДОПУСКА 

для VICTREX PEEK ™ VICOTE ТИПОВ 805, 806, 807 Blk, 808, 809 и 810 Blk 

согласно инструкции FDA 21 CFR 175.300 ПОКРЫТИЯ СМОЛЫ И ПОЛИМЕРА.

Материалы и продукты произведенные из VICTREX PEEK ™ VICOTE Типы 805, 806, 807 Blk, 808, 809 и 810 Blk соответствуют в ее составе требованиям из Инструкция 21 CFR 175.300 для покрытий смолы и полимера.

Государственный орган допуска (администрация - FDA) Соединенных Штатов Америки.

В инструкции 21 CFR 175.300 указано, чтобы покрытые готовые детали, которые прибывают в контакте с пищевыми продуктами, соответствуют необходимым требованиям.

Соблюдение соответственно действующих предельных значений для экстрагированных остатков

может быть подтверждено тестами в готовом продукте. 

ПРИМЕНЕНИЕ

Индустрия

Компоненты для частей химических установок

и транспортных систем химикалий.

Ультрачистые водные системы.

Емкости, трубы, вентили, шарикоподшипники

Промышленные мешалки и смесители
Промышленные емкости переработки продуктов питания

Трубопроводы с выхлопными газами вызывающие коррозию трубы и

Полупроводниковое оборудование и

компоненты

Высокотехнологичные уплотнительные шайбы

Части компрессора

Промышленные прокаточные валики и подшипники

Емкости для фармацевтической индустрии

Уплотнения головки цилиндра

Другие предметы  использования

Приспособления для приготовления пищи

Утюги

Предметы домашнего обихода

Компоненты конвейера

ТЕХНИЧЕСКИЕ ОСОБЕННОСТИ

Покрытия VICOTE – производственные признаки

	Lubrizität
	Незначительный коэффициент трения. Посредством смазочных материалов можно дополнительно уменьшить коэффициент трения. Отлично работает в сопряжении с металлами. Очень гладкое покрытие.

	Износостойкость
	Четырехкратно более высокая износостойкость, чем у фторполимеров. Почти никакого истирания.



	Механические свойства
	Прочность четырехкратно выше чем у фторполимеров

	Прочность на срез под воздействием тепла
	Предназначены для температур до 260 °C 

	Электрическая изоляция
	Стабильные электрические свойства в очень широкой области температуры, области частоты и области влажности.



	Стойкость против действия химических продуктов
	Инертны в большинстве химических сред. Невосприимчивы к пару. Очень незначительное поглощение влажности

	Чистота
	Крайне незначительные экстрагируемые остатки. Предназначены для контакта с обессоленой водой и с пищевыми продуктами

	Адгезионная способность
	Замечательное схватывание  с покрываемым материалом без предварительного слоя, как следствие снижение системных издержек для процесса покрытия


Покрытия VICOTE – качества по сравнению с фторполимерными покрытиями 

	Вид полимера
	Износо-стойкость
	Выделение газов и экстраги-руемых остатков
	 Стойкость к холод- ному стеканию
	Анти-

Схваты- вающие свойства 

(коэф-т трения)
	Стойкость к хими- ческим продуктам
	Стой-кость к теплу
	Дымо-выделе-ние и токсич-ность
	Стой-кость к облуче-нию

	
	ОЦЕНКА СВОЙСТВ

	VICOTE Покрытия 
	исключительная
	исключительная
	исключительная
	исключительная
	хорошая
	исключительная
	исключительная
	исключительная

	PTFE-Based
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная
	исключительная
	исключительная
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная

	ECTFE-Based
	неудовлетворительная
	хорошая
	неудовлетворительная
	хорошая
	исключительная
	хорошая
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная

	PFA-Based
	неудовлетворительная
	исключительная
	неудовлетворительная
	исключительная
	исключительная
	исключительная
	неудовлетворительная
	неудовлетворительная


График 1 – Тест на износ

Этот тест был проведен согласно ASTM-Norm D 4060-01. Индекс износа ASTM-Norm D 4060-01 расчитывается как разность между весом пробы до теста и весом пробы после теста умноженная на 1000 и поделенная на число циклов.

График 2 – Интенсивность износа покрытия (микрон/минута)

Примечание: При покрытие VICOTE 805 не происходило никакого износа на поверхности металла.

При всех других покрытиях происходил  износ. Износ покрытий на  базе PVDF и ECTFE   величиной в 25 мкм происходил меньше чем за 2 минуты, в то время как покрытие VICOTE при той же нагрузке выдерживало износ 25 мкм в течении 10 минут.

График 3 – Коэффициент трения при нагрузке 50 Н в сравнении с другими полимерами

Этот тест был проведен согласно ASTM-Norm G133-05 на испытательном стенде плоским шибером 10 мм,  при частоте 20 Гц, с длиной  хода 11 мм и нагрузкой 50 Н.
СВОЙСТВА

Типичные свойства Vicote – покрытий (серия 700) в порошковой форме

	Свойства
	Состояние
	Метод измерений
	Единицы измерения
	VICOTE™
701
	VICOTE™
702,703,704
	VICOTE™
705,706,707
	VICOTE™
708,709

	ОБЩИЕ

	Цвет
	
	
	
	белый
	белый
	белый
	кремовый

	Плотность
	Кристаллическое
	ISO 1183
	г/см3
	1.3
	1.3
	1.3
	1.3

	Размер частиц
	D50

	
	мкм
	50

	50, 25,10

	50, 25,10

	50, 10


	МЕХАНИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

	Износостойкость
	Taber CS 10
	
	
	4,8
	4,8
	4,8
	

	Динамический коэффициент трения
	Нагрузка 

250Н
	ASTM G133-05

	
	0.37

	0.37

	0.37

	

	Водная абсорбция,
	23 °C (73°F)

24 часа
	ISO 262A
	%
	0.07

	0.07

	0.07

	0.07


	ТЕРМИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

	Температура плавления
	
	DSC

	°C (°F)

	343 (649)

	343 (649)

	343 (649)

	372 (701)


	Температура переработки
	
	
	°C (°F)

	380 - 400

	380 - 400

	380 - 400

	380 - 400


	Специфическая теплоемкость
	
	DSC
	
	2.16

	2.16

	2.16

	

	Максимальная длительная температура эксплуатации
	
	
	°C (°F)

	260 (500)

	260 (500)

	260 (500)

	260 (500)


	ОГОНЬ, ДЫМ, ТОКСИЧНОСТЬ

	LOI- величина

	0,4 мм
	ISO 4589

	%, кислорода
	24

	24

	24

	24


	Тест на горение
	Электрический
	UL 94

	
	V 0

	V 0

	V 0

	V 0


	Диэлектрическая плотность дыма 
	3,2 мм
	ASTM E662

	
	19

	19

	19

	19


	ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА

	Диэлектрическая постоянная
	50 Гz, 0-150°C

	IEC 250

	
	3.2

	3.2

	3.2

	3.2


	Прочность на пробой
	Пленка 50 мкм 
	IEC 248

	КВ/мм
	190

	190

	190

	

	Величина потерь
	23°C (73°F),
1 мГц
	IEC 112

	
	0.003

	0.003

	0.003

	0.0035


	Объемное сопротивление
	
	IEC 93

	1016W см

	4.9

	4.9

	4.9

	4.9



Типичные свойства Vicote – покрытий (серия 800) – дисперсии в жидком виде

	Свойства
	Состояние
	Метод 

измер-й
	Ед-цы изм-ия
	804
	804 черн
	805
	806
	807 черн
	808
	809
	810 черн
	811
	812

	Цвет
	
	
	
	кремов.
	черн.
	кремов.
	кремов.
	черн.
	кремов.
	кремов.
	черн
	серый
	серый

	Доля тверд. вещ-ва 
	
	
	%
	39

	39

	39

	39

	39

	39

	39

	39

	39

	39


	Вязкость
	25°C (77°F)
	BSEN ISO 2431
	сек.
	55
	20
	55
	45
	30
	60
	20
	35
	75
	35

	Плотность
	25°C (77°F)

	ISO 2811

	г/см3
	1,06
	1,08
	1,08
	1, 12
	1,11
	1,06
	1, 12
	1, 12
	1,07
	1,1

	Вел-на РН
	25°C (77°F)

	
	
	6
	5,5
	5,5
	6
	5,5
	5,5
	5,5
	5,5
	5
	6

	Темп-ра плавления
	
	
	°C 

(°F)

	 343

(649)

	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)
	343

(649)

	Размер частиц
	
	
	мкм
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10
	10


НАИБОЛЕЕ ЧАСТО ВОЗНИКАЮЩИЕ ВОПРОСЫ

1. Что такое Vicote – покрытия

Покрытия VICOTE - это материалы будущего. обладающие высокой температуростойкостью, износостойкостью, надежностью и вместе с тем многократно продлевают срок службы соответствующего оборудования. Точный химический состав покрытий VICOTE защищен патентом. Основным компонентом

Здесь является VICTREX PEEK ™, линейный ароматический, частично-кристаллический полимер, как один из самых лучших по свойствам термопластов в мировой классификации. 

Все покрытия VICOTE, а также полимеры VICTREX PEEK производятся Victrex plc с местонахождением в Великобритании.

2. Имеется  ли на рынке спрос на покрытия Vicote
Новые покрытия VICOTE разрабатывались, чтобы закрыть пробелы рынка, и чтобы было доступно наносить данные покрытия существующими технологиями. С помощью VICOTE покрытий инженеры получают дополнительную возможность оптимизировать свойства износа и срок службы при изготовлении деталей в области переработки продуктов питания, трубопроводов, автомобилестроения и мн. др.

Оптимизировать приложения.

3. Чем отличаются покрытия Vicote от других материалов? Чего в них такого особенного?

Vicote покрытия – это новейшие материалы для покрытий с отличной износостойкостью и прочностью от царапин, которые позволяют многократно увеличивать срок службы деталей в сравнении с обычными фторполимерными покрытиями. Посредством использования Vicote – покрытий, можно увеличить срок службы деталей от 50 до 200% .

4. Против каких химических субстанций Vicote – покрытия устойчивы? При каких применениях химическая стойкость важна?

Они устойчивы против химических субстанций соли, вода/пар, кислоты, щелочи и ароматические  углеводороды.

5. Является  посуда для приготовления пищи  покрытое VICOTE устойчиво к моющим  машинам? Располагают ли покрытия VICOTE  разрешением на эксплуатацию FDA?

Да, покрытия VICOTE являются предназначенными к  моющим  машинами и показывали при соответствующих проверках невосприимчивость к их воздействию и долговечность.

Да, большинство  покрытий VICOTE допущены FDA.

На странице 4 этой брошюры  вы найдете сведения о FDA – допуске для отдельных типов VICOTE покрытий

6. Для каких видов применений предназначены Vicote- покрытия

Vicote- покрытия отлично подходят для применения в автомобильной отрасли, в индустрии по переработке продуктов питания и напитков, а также в других областях.

7. Почему Vicote- покрытия используются в таких предметах потребления как сковороды?

 Обычно в таких предметах потребления как сковороды Vicote- покрытия заменяют фторполимерные покрытия, так как превосходят их по ряду свойств, таких как износостойкость и прочность к царапинам при более высоких температурах.

8. Что понимается под уменьшением системы издержек

Vicote продукт в сравнении с другими покрытиями предлагает более длинный срок службы при применении в различных изделиях. Также факт, что Vicote- покрытия могут наноситься  очень тонкими слоями без предварительно наносимого слоя, ведут к снижению системных издержек. Плотность твердой составляющей вещества Vicote- покрытия лежит ниже обычных фторполимерных покрытий, так что из одного килограмма дисперсионного Vicote продукта  можно покрыть площадь на много больше , чем фторполимерными покрытиями.

