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FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE ：：：： Copolymer of ethylene (CCopolymer of ethylene (CCopolymer of ethylene (CCopolymer of ethylene (C2222HHHH4444) and tetrafluoroethylene(C) and tetrafluoroethylene(C) and tetrafluoroethylene(C) and tetrafluoroethylene(C2222FFFF4444))))

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 的特点的特点的特点的特点

• 耐薬品性耐薬品性耐薬品性耐薬品性

• 耐熱性耐熱性耐熱性耐熱性

• 耐候性耐候性耐候性耐候性

• 非粘着性非粘着性非粘着性非粘着性

• 难燃性难燃性难燃性难燃性

• 機械強度機械強度機械強度機械強度

• 电器特性电器特性电器特性电器特性

• 成形性成形性成形性成形性
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薬品名
濃度

%

耐食温度 ℃

25 50 75 100 110 120

硫酸

25

50

80

95

盐酸
5

35

酢酸
10

96

氢氧化钠

10

25

48

氯气 dry -

无水硫酸 -

薬品名
濃度

%

耐食温度 ℃

25 50 75 100 110 120

乙醇 100

甲醇 100

乙醚 100

丁基醚 100

丙酮 100

丁酮 100

乙酸乙酯 100

二氯甲烷 100

乙醛 100

甲苯 100

鉄板上使用的是0.6~0.8mm厚的衬里

完全没有影响

有一点影响但可以使用、

当社測定による参考値。

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 耐药品性耐药品性耐药品性耐药品性 （（（（代表性的药品代表性的药品代表性的药品代表性的药品））））

Fluon® ETFE 基本不受酸、碱及溶剂等药品的侵害。
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实验使用的器械 ： 島津的识别装置 FF-2A 实验片在80℃×24h
的饮料中浸泡后、用水冲洗30分钟

当社測定による参考値。

1

10

100

1000

10000

Fluon®ETFE SUS

柳橙汁 蘋果汁

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 的特性的特性的特性的特性

咖啡

Polyethylene

ETFE 防水性

水的接触角水的接触角水的接触角水的接触角

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFEETFEETFEETFE 96969696°°°°

聚乙烯 89°

聚氯乙烯 87°

聚甲基丙烯酸甲酯 80°

尼龙 66 70°
Fluon® ETFE 符合美国FDA（食品药品局）的食品接触质量規格，
并被记录在FCN481 。
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罐体・容器罐体・容器

管子・管道管子・管道

管道・管子・管线管道・管子・管线

板衬法板衬法

松衬松衬

射出成形
压缩成型
射出成形
压缩成型

粉体涂装粉体涂装粉体涂装粉体涂装粉体涂装粉体涂装粉体涂装粉体涂装

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFEETFEETFEETFE 什么是粉体涂装什么是粉体涂装什么是粉体涂装什么是粉体涂装
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是将ETFE板材与基材用粘结剂粘结,在接缝
处用熔接的方法进行成型的加工方法。

一方面它具有膜厚均一可在现场施工的长处，
但是,此工艺对熔接部的污染、剥落及对耐浸
透性有所担心。

另外、由于它性质存在着性能上的参差不齐、
加工形状的限定及后加工性等问题。

板衬法板衬法板衬法板衬法 &&&&松衬松衬松衬松衬

主要使用在法兰管件，管件中将成型树脂直接
插入钢管的加工方法。

一般作为PTFE衬里管以被标准化，价格非常便
宜。但是因为完全没有付着性，易发生透过水
蒸气、各种离子的腐蚀物质、孔部腐蚀的缺点。
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回転成形回転成形回転成形回転成形
罐体容器中放入粉末树脂后，罐体在被加热的同时一边
进行1轴或 2轴一的回转，一边烘烤，使被烘烤的粉末树
脂在内壁形成衬里的成形方法。

静電静電静電静電喷涂喷涂喷涂喷涂
在高压电下,用静电喷枪将树脂粉末喷涂到基材上并烘烤，
致使基材表面形成涂层的成形方式

流動浸漬塗装流動浸漬塗装流動浸漬塗装流動浸漬塗装
将加热后的基材浸渍在流动树脂槽中，使基材表面形成树
脂树涂层的成形方法。

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 粉体涂层粉体涂层粉体涂层粉体涂层
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成形性成形性成形性成形性 膜性能膜性能膜性能膜性能 使用環境使用環境使用環境使用環境

基材基材基材基材
选择选择选择选择
度度度度

設備設備設備設備
投資投資投資投資

現地現地現地現地
施工施工施工施工

加工加工加工加工
成本成本成本成本 厚膜厚膜厚膜厚膜 无无无无逢逢逢逢

性性性性

粘粘粘粘
着着着着
性性性性

負圧負圧負圧負圧
使用使用使用使用

耐撞耐撞耐撞耐撞
击性击性击性击性

耐浸耐浸耐浸耐浸
透性透性透性透性

回转成形回转成形回转成形回转成形 ◎ △ × △ ◎ ◎ ◎ ◎ ○ ○

板衬法板衬法板衬法板衬法 △ ○ ◎ △ ○ × △ × × △

松衬松衬松衬松衬 × ○ × ◎ △ ◎ × × ○ △

静电喷涂静电喷涂静电喷涂静电喷涂 △ △ × ○ × ◎ ○ ○ △ △

◎：优优优优 ○：良 △：可 ×：不可

成形方法的比较成形方法的比较成形方法的比较成形方法的比较(1)(1)(1)(1)

根据无缝性・強粘着力強粘着力強粘着力強粘着力・・・・負圧使用負圧使用負圧使用負圧使用等要求,粉末树脂只对于回转成形及静电喷涂的成形方法适合。
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与板衬的最大区别与板衬的最大区别与板衬的最大区别与板衬的最大区别

优点优点优点优点 缺点缺点缺点缺点

板衬成形板衬成形板衬成形板衬成形

・ 可现场施工

・ 可成形均一厚度涂膜

・ 残留熔融拼缝

・ 拼缝处有剥落、浸透的危险

・ 质量被粘着剂所控制

・ 加工形状受限定

・ 操作人员需要培训

回転成形回転成形回転成形回転成形

・ 无缝加工

・ 可厚膜成形

・ 可负压使用

・ 不需要熟练的操作人员

・ 质量稳定

・ 无底涂无溶剂

・ 需要成形设备

・ 只适用内壁涂装

・ 罐体与工件需要相配

静電静電静電静電喷涂喷涂喷涂喷涂

・ 无缝加工

・ 可负压使用

・ 作业时间短

・ 可做复杂形状的喷涂

・无底涂无溶剂

・ 难成形厚膜

・ 操作人员需要培训

成形方法的比较成形方法的比较成形方法的比较成形方法的比较(2)(2)(2)(2)
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罐体罐体罐体罐体設計設計設計設計････校对校对校对校对

检查验收检查验收检查验收检查验收

前処理前処理前処理前処理

安裝工件安裝工件安裝工件安裝工件

投入投入投入投入材料材料材料材料

封盖封盖封盖封盖

回転加熱回転加熱回転加熱回転加熱

回転冷却回転冷却回転冷却回転冷却

取出取出取出取出製品製品製品製品

取盖取盖取盖取盖

完成完成完成完成

检查基材是否有检查基材是否有检查基材是否有检查基材是否有

孔及伤痕孔及伤痕孔及伤痕孔及伤痕

进行膜厚测定･残留气泡･确
认针等的制品检查

毛刺等的处理

制作必要的制作必要的制作必要的制作必要的
夹具夹具夹具夹具

脱酯脱酯脱酯脱酯
糙化处理糙化处理糙化处理糙化处理
涂脱膜剂涂脱膜剂涂脱膜剂涂脱膜剂

最終最終最終最終检查检查检查检查

根据根据根据根据必要膜厚必要膜厚必要膜厚必要膜厚投入投入投入投入

相应的树脂相应的树脂相应的树脂相应的树脂

ETFE 是 300℃左右

固定罐体固定罐体固定罐体固定罐体 出货出货出货出货

①①①①

②②②②

③③③③

④④④④

⑤⑤⑤⑤

⑥⑥⑥⑥

⑦⑦⑦⑦

⑧⑧⑧⑧

⑨⑨⑨⑨

⑩⑩⑩⑩

⑪⑪⑪⑪

⑫⑫⑫⑫

⑬⑬⑬⑬

⑭⑭⑭⑭

回転成型回転成型回転成型回転成型的操作程序的操作程序的操作程序的操作程序
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罐体的设计･校对①①①①

配管长度

口径 D 最大长度最大长度最大长度最大长度L 施工膜厚

Size mm  （外径） mm mm

1/2 21.7 300 1.5 程度

3/4 27.2 500 1.5 程度

1 34.0 1200 1～
2 程度

2 60.5 2500 1～ 任意

4 - 24 114.3 - 609.6 5500 2～ 任意

口径 D 最大高度最大高度最大高度最大高度 HHHH 施工膜厚
Size mm  （外径） mm mm

1/2 21.7 35 1.5 程度

3/4 27.2 100 1.5 程度

1 34.0 100 1～2 程度

1+1/4 ～ 2 42.7 - 60.5 200 1～3 程度

2+1/2 ～ 76.3 - 規定しない 2～3 程度

L

D

H

配件管嘴的高度

1. 对于形状的要求

（1） 罐・容器

内壁要为可进行喷砂处理施工的

形状。如果有困难的情况下，希

望考虑变更法兰截面的分割。

外径和长的比（参考）

罐的外径 長度

φ750mm以下 5500mm以下

φ2500mm以下 2500mm以下

（2） 管件

可能成形的长度及管嘴高度是与

管件的口径相互关系的，同时

也随施工的膜厚发生变化。

※根据回转成形机的容许最大尺寸，

规定构件的最大尺寸。

管件管件管件管件寸法寸法寸法寸法 （（（（参考例参考例参考例参考例））））
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罐体设计罐体设计罐体设计罐体设计････校队校队校队校队①①①①

2. 细部设计细部设计细部设计细部设计

（1） 罐壁厚度

罐壁的厚度希望尽可能相同，因为罐体各部分的

壁厚不同在回转成形过程中会发生热传递不均匀。

（2） 转角R・内部突起

转部一定要R加工，按以下规定R不能形成的情

况， R尽可能取其最大值

外R ： 6 mm 以上 内R ： 10 mm 以上

内部突起原则上是按以下规定

L ： 35 mm 以下 ｔ ： 12 mm 以下

（3） 溶接部
如果溶接部混入了溶渣及针孔等，将是衬里产生

气泡等缺陷的原因。毛刺及溶接部的突起应尽可能
加工修正平滑。

内内内内 RRRR

外外外外 RRRR

LLLL

tttt

角部R・内部突起

检查验收②②②②

目视确认目视确认目视确认目视确认・・・・图面确认图面确认图面确认图面确认

选定了基材接受了设计制
品的情况下，需要确认与设
计图纸的整合性，内壁是
否有孔、伤痕，基材是否
有弯曲等问题、另外、要
确认形状是否适用回转成
形加工。



Confidential

13

前処理③③③③

1.1.1.1. 脱脂脱脂脱脂脱脂

如果表面付着油及污染

物的状态进行衬里，会

发生着色、污痕、气泡

等不良状况，所以在成

形加工前将模具放入加

热炉进行烘烤并脱脂。

(根据基材及形状选择清

洗溶剂)
脱脂条件 (案例)
烘烤温度 ： 400℃
烘烤時間 ： 2時間以上

2. 糙糙糙糙化化化化处理处理处理处理

通过喷砂处理使表面产生
凸凹，这样罐体与涂层的
接触面积增加，可有增强
付着力的效果。

喷砂 (案例)
喷砂 ： 氧化铝粉末

粒度 ： F24 程度 (JIS R6001)

（500～850μm）

噴射圧力 ： 0.3～0.7 MPa
表面粗造度 ：
10～20μm （薄塗）

50～90μm （厚塗）

3. 涂敷脱膜剂

盖子等成形后树脂不容
易剥离的地方,事先有必
要涂敷脱膜剂。

盖子
盖子内部

涂敷脱膜剂
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材料投入材料投入材料投入材料投入

盖子

准备适合法兰部的盖子，
盖子的制作需要与罐体相
适应。

出气管出气管出气管出气管

盖子上最少在一处设置
出气管，通过出气管管可
以保持罐体内部压力和外
部压力相同。

安装覆盖安装覆盖安装覆盖安装覆盖⑥⑥⑥⑥

材料投入材料投入材料投入材料投入⑤⑤⑤⑤

1. 1. 1. 1. 投入量計算投入量計算投入量計算投入量計算

以罐体的表面积w、成形后

的膜厚为t 进行体积计算。

材料的投入量P、可以用

膜 的体积乘以ETFE的比重
求得。

ETFE 比重比重比重比重ρ:1.75 g/cc
投入量

P = W × t × ρ

※表面积需要将法兰部及盖子
的表面积加上

2. 2. 2. 2. 投投投投料料料料

安装上盖子，将计算的
原料粉末树脂放入罐体

出气管出气管出气管出气管

盖子盖子盖子盖子

罐体罐体罐体罐体固定固定固定固定⑦⑦⑦⑦

将罐体牢固固定在回转成
形机上。
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回転成型方式回転成型方式回転成型方式回転成型方式

回転加熱⑧⑧⑧⑧

回転方式

（1） 1軸回転

它是将罐体按圆周方向一边1轴

回转， 一边加热的衬里成形方式。

（2） 2軸回転

使2轴连动，罐体一边同时进行自

传 和公转的回转，一边进行烘烤

的 衬里成形方式。

加热加热加热加热方式方式方式方式

（（（（1111）））） 熱風熱風熱風熱風循環加热式循環加热式循環加热式循環加热式

将罐体放入加热炉中的加热方式，因为
加热炉中的整体温度比较安定，所以温
度管理比较容易。

（（（（2222）））） 直火式直火式直火式直火式

将罐体直接放在燃烧器上的加热方式。

罐体的整体温度管理难。因为局部过热
的原因可能发生不良状况，当对于涂层
有变化的涂涂装可适用。

（（（（3333）））） 介质介质介质介质循環式循環式循環式循環式

使用油等热介质进行循环的加热方式。
ETFE的成形温度高，不适用油类等介
质进行循环加热。
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1軸回転 ： 直管管件

回転・加熱

加热炉加热炉加热炉加热炉

回転成形回転成形回転成形回転成形机机机机(1)(1)(1)(1)
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2軸回転 ： 异型管件、罐、泵等

加热炉加热炉加热炉加热炉

回転成形機回転成形機回転成形機回転成形機(2)(2)(2)(2)

回転回転回転回転容器容器容器容器

加热炉加热炉加热炉加热炉： 2500×2500mm
加热炉等设备的大小需要与塑件的大小相对应加热炉等设备的大小需要与塑件的大小相对应加热炉等设备的大小需要与塑件的大小相对应加热炉等设备的大小需要与塑件的大小相对应
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FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 回転成型条件回転成型条件回転成型条件回転成型条件 例例例例

1. 回転加熱

将投入粉末树脂的罐体

定在回转成形机上后，

开始回转加热。关键是

设定树脂热劣化的最小

限度。

2. 回転冷却

加热完了后,回转不停止

进行冷却，至少罐体温

度在150℃以下才能停

止回转，在温度还没有

下降的情况下停止回转

是造成流痕的原因。
※根据罐体的大小不同，最

适合的温度，加热时间、
回 转次数将发生变化。

回転数比 例

1軸 ： 5～10 rpm
2軸 ： 1軸の1.1～1.2倍

成形条件 例

温度 ： 280～300℃

加熱時間 ： 30～60 分

0

50

100

150

200

250

300

350

400

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

時間　 min

温
度

　
℃

オーブン内雰囲気温度

缶体温度

温度・時間条件 例

加熱 冷却

回転

予熱
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按装盖子按装盖子按装盖子按装盖子⑥⑥⑥⑥ 取出制品取出制品取出制品取出制品⑩⑩⑩⑩ 取下盖子取下盖子取下盖子取下盖子⑪⑪⑪⑪ 完成完成完成完成⑫⑫⑫⑫

成形塑件成形塑件成形塑件成形塑件 盖子盖子盖子盖子
切断切断切断切断

挫平挫平挫平挫平
盖子盖子盖子盖子

盖子内侧盖子内侧盖子内侧盖子内侧

涂脱膜剂涂脱膜剂涂脱膜剂涂脱膜剂

盖子部的树脂干净

切断，切断后的表

面要挫平。特别是

法兰部、如果表面

不光滑容器可能发

生泄漏现象。

盖子盖子盖子盖子・・・・完成完成完成完成 （（（（法兰部的成形例法兰部的成形例法兰部的成形例法兰部的成形例))))
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最終検査・出荷最終検査・出荷最終検査・出荷最終検査・出荷

出荷⑭⑭⑭⑭

所有的检验完成后出
货。有异常的情况需
要再做成形及修正加
工。

最終検査⑬⑬⑬⑬

1. 1. 1. 1. 目視検査目視検査目視検査目視検査

用目视确认表面的状態（凹
凸・流痕等）、着色、污垢、
気泡、异物、剥離等。

4. 其他其他其他其他

根据具体要求有可能考
虑实施以下实验

・耐圧試験

・気密試験

・耐薬品試験

3.3.3.3.针孔的针孔的针孔的针孔的確認確認確認確認

使用针孔的检验器检测针孔的
有无。

针孔检测器

在絶縁物上有小孔的情况、在小孔的两
端施加高压电，破坏了空气的绝缘,产生
放电后有电流流过，检测器是通过这种
放电现象的电流变化，找出针孔有无的
探测装置。

2.2.2.2.測定測定測定測定膜厚膜厚膜厚膜厚

成形膜的厚度用電磁式膜厚計
等进行测定，并作为检测记录。

※回转成形的成形特点是内

R 厚的、外R薄的。

t2 < t < t1

tttt

t1t1t1t1

t2t2t2t2
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板衬板衬板衬板衬

衬里管和管件需要分割

回転成形

可不分割加工

回转成形的特点回转成形的特点回转成形的特点回转成形的特点(1)(1)(1)(1)

其他樹脂的衬里由于腐蚀等原
不能满足性能要求时,用Fluon®

ETFE可进行衬里翻新，除去旧
的衬里，进行在此加工,衬里的
状态与初期基本相同。 搪瓷玻璃衬里的腐蚀

Fluon® ETFE 回転成形的翻新



Confidential

22

� 可厚膜成形

�衬里可无接缝

�无底涂可显现粘着力

� 复杂形状的涂层成形加工

� 短作業周期

� 不需要熟练的操作者

回転成形回転成形回転成形回転成形的特点的特点的特点的特点(2)(2)(2)(2)
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FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 回転成形回転成形回転成形回転成形 範範範範例例例例

模具使用脱膜剂后进行成形加工的
塑料制品
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基材基材基材基材的准备的准备的准备的准备

検査検査検査検査

前処理前処理前処理前処理

静电喷涂静电喷涂静电喷涂静电喷涂

烘烤烘烤烘烤烘烤

冷却冷却冷却冷却

脱脂脱脂脱脂脱脂：：：： 用油擦去污染物用油擦去污染物用油擦去污染物用油擦去污染物
糙化糙化糙化糙化：：：： 为了提高粘着力为了提高粘着力为了提高粘着力为了提高粘着力，，，，进行喷砂处理进行喷砂处理进行喷砂处理进行喷砂处理。。。。

检查基材是否有孔检查基材是否有孔检查基材是否有孔检查基材是否有孔、、、、伤痕等伤痕等伤痕等伤痕等。。。。

最終検査最終検査最終検査最終検査

满足必要的膜厚满足必要的膜厚满足必要的膜厚满足必要的膜厚、、、、静电喷涂静电喷涂静电喷涂静电喷涂⇔⇔⇔⇔烘烤要循环进行烘烤要循环进行烘烤要循环进行烘烤要循环进行 。。。。

ETFE ETFE ETFE ETFE 是是是是300℃300℃300℃300℃左右左右左右左右

测定测定测定测定涂膜并确认检查残留气泡涂膜并确认检查残留气泡涂膜并确认检查残留气泡涂膜并确认检查残留气泡・・・・气孔等气孔等气孔等气孔等

包装包装包装包装

①①①①

②②②②

③③③③

④④④④

⑤⑤⑤⑤

⑥⑥⑥⑥

⑦⑦⑦⑦

静电喷涂的工序静电喷涂的工序静电喷涂的工序静电喷涂的工序
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静电喷涂静电喷涂静电喷涂静电喷涂④④④④

粉体喷涂粉体喷涂粉体喷涂粉体喷涂

接线的基材上将带有负电接线的基材上将带有负电接线的基材上将带有负电接线的基材上将带有负电
荷的粉体用空气进行静电荷的粉体用空气进行静电荷的粉体用空气进行静电荷的粉体用空气进行静电
喷涂喷涂喷涂喷涂。。。。

※ ※ ※ ※ 一次喷涂为一次喷涂为一次喷涂为一次喷涂为 20202020～～～～50505050

μmμmμmμm的膜厚的膜厚的膜厚的膜厚。。。。

基材

+

－－－－

-e

喷枪喷枪喷枪喷枪

粉末树脂粉末树脂粉末树脂粉末树脂 干空气干空气干空气干空气
接地接地接地接地

高电压输出设备高电压输出设备高电压输出设备高电压输出设备

加熱加熱加熱加熱冷却冷却冷却冷却

加热炉加热炉加热炉加热炉

成形条件 例 温度 ： 280～320℃

加熱時間 ： 5～15 分
※温度・時間とも、基材の形状や厚み

1回の成形での膜厚によって変わる

烘烤烘烤烘烤烘烤⑤⑤⑤⑤

粉末熔融粉末熔融粉末熔融粉末熔融････粘结粘结粘结粘结

将付着将付着将付着将付着ETFEETFEETFEETFE的粉末基材放的粉末基材放的粉末基材放的粉末基材放

入加热炉入加热炉入加热炉入加热炉，，，，使粉末树脂熔使粉末树脂熔使粉末树脂熔使粉末树脂熔
融后粘附在基材上融后粘附在基材上融后粘附在基材上融后粘附在基材上。。。。

冷却⑥⑥⑥⑥

膜膜膜膜的的的的形成形成形成形成

由于由于由于由于冷却冷却冷却冷却，，，，在在在在基材表基材表基材表基材表形成形成形成形成
ETFEETFEETFEETFE涂层涂层涂层涂层。。。。

※ 不冷却的状态，喷涂⇔烘烤的工序

反复操作，直至达到必要的膜厚。

静电喷涂静电喷涂静电喷涂静电喷涂
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� 形成薄膜比较均匀

�涂装无接缝

� 无底涂可显现强粘着力

�复杂形状的涂层成形加工

� 工程周期短

静電塗装静電塗装静電塗装静電塗装的特点的特点的特点的特点



Confidential

27

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 静電塗装静電塗装静電塗装静電塗装 範範範範例例例例
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牌号牌号牌号牌号 成形方法成形方法成形方法成形方法 特徴特徴特徴特徴
平均粒平均粒平均粒平均粒
径径径径 μmμmμmμm

流動性流動性流動性流動性

ZL-522F 回転成形 高耐热性
100～
140

高

TL-581 回転成形 高耐热性
230～
310

超高

Z-8820X 静電塗装 高纯度 10～40 高

TL-081 静電塗装・流動浸漬 高耐热性 80～120 超高

ZL-520N 静電塗装・流動浸漬 CF配合・低収縮性 40～80 低

ZL-521N 静電塗装 CF配合・低収縮性 40～80 低

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 粉末树脂的牌号粉末树脂的牌号粉末树脂的牌号粉末树脂的牌号
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FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 粉末树脂由于可不使用底漆具有粘着力粉末树脂由于可不使用底漆具有粘着力粉末树脂由于可不使用底漆具有粘着力粉末树脂由于可不使用底漆具有粘着力，，，，与其他公司的与其他公司的与其他公司的与其他公司的
ETFEETFEETFEETFE相相相相比較比較比較比較差异点如下差异点如下差异点如下差异点如下::::

1. . . . 制作工期缩短制作工期缩短制作工期缩短制作工期缩短

其他公司的ETFE需要涂敷底涂并干燥，
所以必要的工程周期长。
※通常Fluon® ETFE不需要底涂，无论如何需要
底涂的情况，可提供底涂的方案。

工程の違い

其他公司 ETFE

涂敷底涂

底涂干燥

工序增加

Fluon® ETFE

前処理

按装模具
(静电涂装)

材料投入
（供烤）

③③③③

④④④④

⑤⑤⑤⑤

2. 付着的均一性付着的均一性付着的均一性付着的均一性

其他公司的ETFE是通过底涂产生粘着
力，所以对于特殊复杂的形状，会产生
底涂涂敷斑迹，涂敷斑迹直接使粘着力
不稳定。

プライマーによる接着力バラツキ

0

30

60

90

120

150

0 50 100 150

プライマー寄与率 %

接
着

力
 N

/
c
m

Fluon® ETFE

他社 ETFE

其他公司的其他公司的其他公司的其他公司的ETFEETFEETFEETFE
不使用底涂不使用底涂不使用底涂不使用底涂,,,,不能不能不能不能
够粘付够粘付够粘付够粘付。。。。

不稳定幅
度

FluonFluonFluonFluon®®®® ETFE ETFE ETFE ETFE 粉末树脂的差异粉末树脂的差异粉末树脂的差异粉末树脂的差异
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所说的FM規格・FM管道是
世界著名的相互保険組織FM Global集团，在火灾時为了防止火势蔓延，规定的排気
管道的規格（Class 4922)。

Fluon® ETFE 粉末树脂是被FM4922及 UL94V-0 认定。

ECTFE ECTFE ECTFE ECTFE 比較比較比較比較

ECTFE ECTFE ECTFE ECTFE ：：：： Copolymer of eCopolymer of eCopolymer of eCopolymer of ethylene thylene thylene thylene (C(C(C(C2222HHHH4444) and ) and ) and ) and chlorotrifluoroethlyenechlorotrifluoroethlyenechlorotrifluoroethlyenechlorotrifluoroethlyene (C(C(C(C2222FFFF3333Cl)Cl)Cl)Cl)

作为作为作为作为FM管道管道管道管道用用用用涂层涂层涂层涂层材料材料材料材料，，，，ETFE 以外以外以外以外ECTFE 也被使用也被使用也被使用也被使用。。。。
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耐熱老化性比較　200℃
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 %

Fluon(R)ETFE

ECTFE

当社測定による参考値。

ECTFE ECTFE ECTFE ECTFE 比較比較比較比較

耐オゾン性比較　(オゾン10vol%ガス、0.7L/ m in)
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