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Verarbeitungshinweise fiir Bindemittel und Primer

Metallvorbehandlung
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Vulkanisatinsverhalten

Vorbehandlung von Metallen und Kunststoffen

Es ist heute allgemein bekannt, dass eine gute Metallvorbehandlung eine wichtige Voraussetzung fir eine
korrosionsbesténdige Bindung darstellt. Heute werden die Metallteile fir die Bindung nach der Reinigung
entweder chemisch oder mechanisch vorbehandelt, d. h. bei der mechanischen Vorbehandlung werden die
Teile im Chlorkohlenwasserstoffdampf (Perchlorethylen, Trichlorethan oder 111-Trichlorethan) entfettet und
anschlieRend mit Hartgusskies oder Korund gestrahlt. Bei Stahloberflachen wird Hartgusskies, bei anderen
NE-Metallen, wie z. B. Aluminium oder Messing, Korund als Strahlgut benutzt. Die chemische Metallvor-
behandlung ist etwas komplizierter, da flir verschiedene Metalle unterschiedliche Verfahren angewendet
werden mussen.

Fir die Vorbehandlung der Kunststoffoberflachen reicht meist ein einfaches Reinigen und je nach Bedarf
eventuelles Strahlen. Bei Polyoximethylen und Polyfluorethylen missen die Oberflachen chemisch vor-
behandelt werden. Es ist zu beachten, dass die Metalloberflachen nach der Strahlung nicht lange gelagert
werden, da die gebildete Oxidschicht die Bindung stéren kann. Aus diesem Grund sollten die Metallteile
nach dem Strahlen so schnell wie moglich mit Primer beschichtet werden; bei Aluminium noch am selben
Tag.
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Geeignete Mechanische und chemische Vorbehandlungsverfahren

Substrat Mechanisch Chemisch

Stahl Hartgusskies / Entfettet Phosphatieren (Zn-Phosphat)
Aluminium Korund / Entfettet Chromatieren

Messing Korund / Entfettet @ ————emme-

Edelstahl Korund / Entfettet ~  —emeemememeee

Zink Korund / Entfettet Chromatieren

Polyamid Hartgusskies / Entfettet e

Polyepoxid Hartguss / Entfettet ~ —emememmm e

Polyester Hartgusskies / Entfettet -
Polyoximethylen p-Toluolsulfonsaure
Polyfluoroethylen Na in flissigem Ammoniak

Bindemittelauftrag

Vor dem Auftrag sollten die Bindemittel durch Riihren homogenisiert werden. Fiir den Bindemittelauftrag
kann jedes in der Lackindustrie bekannte Beschichtungsverfahren angewendet werden.

Als Beispiele sind zu nennen:

-Tauchen

-Pinselauftrag

-Luftpistole (manuell sowie automatisch)
-Airlesspistole

-Walzenauftrag

-GieRauftrag

Von den oben genannten Verfahren wird heute der Spritzauftrag mit der Luftpistole am meisten eingesetzt,
da die Haftmittel als Dispersionen fiir den Tauchauftrag nicht optimal sind. Airless-Spritzen wird ebenfalls,
wegen der unguinstigen Korngrofle der Haftmittel, selten angewandt. Heute haben sich besonders die auto-
matischen Spritzanlagen mit mehreren Luftspritzpistolen fiir den Haftmittelauftrag bewahrt.

Fiur eine hervorragende Bindequalitdt werden folgende Schichtdicken fir Primer und Bindemittel em-
pfohlen:

-Primer ca. 10 ym
-Bindemittel ca. 15 - 20 ym

Die Trocknung des Primerfilms bzw. Bindemittelfiimes kann sowohl bei Raumtemperatur als auch bei ho-
heren Temperaturen erfolgen.

Die Trocknungszeiten sind in der folgenden Tabelle aufgefiihrt:

Bindemittel Raumtemperatur 80 °C
Primer 11 20 min. 5 min.
Bindemittel 21 30 min. 8 min.
Bindemittel 24 30 min. 10 min.
Bindemittel 28 50 min. 15 min.

Der Primer kann auch bei héheren Temperaturen getrocknet werden, z. B. zwischen 150-180 °C. Das Bin-
demittel dagegen stellt eine vernetzende Kautschuklésung dar, die bei 150 - 180 °C bereits ausvernetzt
und nicht mehr mit der zu bindenden Kautschukmischung reagiert. Dieses fiihrt zu schlechten Bindeergeb-
nissen. Aus diesem Grund sollte der Bindemittelfilm nicht hoher als bei 120-130 °C getrocknet werden. Die
mit Primer oder mit Bindemittel beschichteten Metallteile kdnnen langere Zeit (mehrere Tage) in sauberer
Umgebung gelagert werden.
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Bindung

Die Bindung der mit Bindemittel beschichteten Teile an verschiedene Elastomere erfolgt wahrend der Vul-
kanisation in der Presse. Eine frisch hergestellte Kautschukmischung ergibt die sichersten und besten Bin-
deresultate. Aus diesem Grund werden heute lange gelagerte Mischungen vor der Bindung durch Aufwal-
zen homogenisiert.

Durch langes Lagern entsteht eine oxidierte oder durch Auswandern der Weichmacher bzw. Ole eine bin-
dungsunfreundliche Oberflache. Ein Auffrischen der Kautschukoberflachen mit Lésungsmitteln ist mdglich,
jedoch sollten keine Lésemittelreste auf der Oberflache verbleiben, um bei der Vulkanisation Gasblasen-
bildung zu vermeiden. Allgemein gibt es keine Mischungszusatze, die aufgrund ihrer chemischen Zusam-
mensetzung die Bindung stdren.

Hohe Dosierungen von Weichmachern und Alterungsschutzmitteln wie z. B. Thioether, Thioester usw. soll-
ten vermieden werden. Fur eine sichere Bindung wird auch ein Vulkanisationsverhalten mit ausreichender
Inkubationszeit empfohlen.

Unsere Haftmittel kdnnen in allen moglichen Vulkanisationsarten wie CM-, TM-, und IM-Verfahren sowie
Freidampfvulkanisation usw. eingesetzt werden. Die Vulkanisationstemperatur kann je nach Haftmittel
zwischen 90 - 190 °C betragen.

Beim TM- und IM-Verfahren ist dafiir Sorge zu tragen, dass die Kautschukmischung nicht anvulkanisiert,
bevor die Form mit der Mischung vollig gefillt ist.

Einsatz von Ein- und / oder Zweischichtsystemen

Ein Zweischichten-Haftmittelsystem sollte stets bei den Gummi/Metall-Teilen eingesetzt werden, an die be-
sonders hohe Anforderung beziglich dynamischer Beanspruchung und Korrosionsbestandigkeit gestellt
werden.

Bei exakter Metallvorbehandlung und beim Einsatz eines Einschichtbindemittels erhalt man in der Praxis
meistens voll zufriedenstellende Bindungen.

Heute setzt man fir die Herstellung von Dichtungsteilen Einschichtenhaftmittel ein. Fir die Herstellung der
Schwingungsdampfungselemente, Walzen usw. werden hauptsachlich Zweischichtensysteme eingesetzt.
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