DK 678.7.073 : 620.1 : 539.374

November 1977

Priifung von Kunststoffen
Bestimmung des Schmelzindex

von Thermoplasten

DIN
53735

Testing of plastics; determination of the melt flow index
of thermoplastics

Zusammenhang mit dem von der International Organization for Standardization (ISO) verdffentlichten internationalen

Entwurf ISO/DIS 1133-1977, siehe Erliuterungen.

1 Zweck und Anwendungsbereich

Die Bestimmung des Schmelzindex MFI 1) nach dieser
Norm dient zur Beurteilung des FlieBverhaltens von
Thermoplasten unter bestimmten Druck- und Tempe-
raturbedingungen.

Welche Kombination aus Masse (siehe Tabelle 2) und
Priiftemperatur (siehe Tabelle 1) anzuwenden ist, ist zu
vereinbaren oder in den Normen fiir das Erzeugnis fest-
zulegen.

2 Begriffe

2.1 Der Schmelzindex MFI nach dieser Norm gibt die-
jenige Masse der Probe an, die in einer bestimmten Zeit
unter den festgelegten Bedingungen durch eine Diise
gedriickt wird.

2.2 Priiftemperatur im Sinne dieser Norm ist die Tem-
peratur der Schmelze.

3 Probenahme

3.1 Liegt das zu priifende Erzeugnis als Granulat oder
Pulver vor, wird eine Piobe so entnommen, daR ‘samt-
liche Bestandteile des Erzeugnisses im richtigen Verhalt-
nis zueinander erfaBt sind, d. h. eine Durchschnittsprobe
sichergestellt ist.

3.2 Liegt das zu priifende Erzeugnis in anderer beliebi-
ger Form vor, so werden daraus Proben vorzugsweise mit
einem Durchmesser oder einer Kantenliange = 5 mm her-

1) In 1SO/DIS 1133 wird als Kurzzeichen fiir den
Schmelzindex MFR (melt flow rate) verwendet. Im
deutschen Sprachgebrauch hat sich jedoch MFI ein-
gefiihrt.

2) Zeitliche Temperaturschwankung und raumlicher
Temperaturunterschied siehe DIN 50 011 Teil 1.

gestellt (siehe DIN 53 733). Im Priifbericht ist die Form
der Proben anzugeben.

Anmerkung: Der Schmelzindex kann durch Vor-
behandlung der Probe beeinflu8t werden. Hinweise hier-
zu sind den Normen iber die Bestimmung der Eigen-
schaften von Kunststoff-Formmassen zu entnehmen.

4 Priifgerat

4.1 Das Priifgerat besteht aus einem senkrecht stehen-
den, durchbohrten Zylinder, dessen Bohrung am unteren
Ende durch eine Dise abgeschlossen ist, und einem Kol-
ben mit Kolbenstange, der durch Gewichtstiicke belastet
wird (siehe Bild 1).

Der Zylinder besteht aus nichtrostendem Stahl, er soll
mindestens 115 mm lang und auf seiner ganzen Lange
heizbar sein.

Die Heizung und die Temperaturregelung sind so auszu-
legen, daB im Bereich der Fiillhdhe die zeitlichen Tem-
peraturschwankungen * 0,5 K und raumliche Tempera-
turunterschiede £ 1 K nicht iiberschreiten 2).

Der Kolben mit Kolbenstange nach Bild 2 besteht aus
nichtrostendem Stahl. An der Kolbenstange werden im
Abstand von 30 mm zwei ringformige Bezugsmarken
angebracht. Die obere Marke muB sich in Hohe der
oberen Zylinderkante befinden, wenn der Abstand
zwischen Kolbenboden und Diisenoberkante 20 mm
betragt.

Der Kolben muR reibungsarm koaxial zum Zylinder ge-
fiihrt sein (z.B. durch einen zusatzlichen Fihrungsring
oder eine auBenliegende Fiihrung). Die Kolbenstange
ist gegen die Gewichtstiicke thermisch zu isolieren.

Die Gewichtstiicke haben kreiszylindrische Form mit
einer axialen Bohrung. Sie miissen zusammen mit dem
Kolben und der Kolbenstange die in Tabelle 2 angegebe-
nen Massen besitzen.

Die Diise besteht aus verschleiRfestem Metall (z. B. gehar-
teter Stahl, Nickellegierungen, Hartmetall); sie soll nicht
iiber die Grundflache des Zylinders herausragen.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Bild 1. Prifgerat zur Bestimmung des Schmelzindex
(Ausfiihrungsbeispiel mit auBenliegender Fiihrung)
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Bild 2. Kolben fiir Priifgerat nach Bild 1

4.2 TemperaturmeRgerat, das gestattet, die Temperatur
moglichst unmittelbar an der Diise zu messen.

4.3 Waage mit einer Fehlergrenze von + 0,001 g.

4.4 Stoppuhr mit einer Fehlergrenze von £ 0,1 s.
5 Reinigen des Priifgerates
Das Prifgerat muB unmittelbar nach jeder Priifung sorg-

faltig gereinigt werden,

Full document details: DIN 53735:1977-11

Reinigungsmittel, die die Oberfliche von Kolben, Boh-
rung und Diise beschadigen kdnnen, diirfen nicht verwen-
det werden.

Anmerkung: Kolbenund Zylinder werden, solange
sie noch heil sind, mit einem in ein geeignetes Ldsemit-
tel getauchten Lappen gereinigt. Die Diise wird mit einer
eingepaliten Reibahle aus Kupfer-Zink-Legierung (Mes-
sing) oder mit einem Holzpflock ausgerieben und an-
schlieBend durch Eintauchen in siedendes Lésemittel
gereinigt.

6 Durchfiihrung

Vor Beginn der Priifung werden Kolben und Zylinder auf
eine Priiftemperatur nach Tabelle 1 mit der zulissigen Ab-
weichung von * 0,5 K aufgeheizt und bei dieser Tempera-
tur 15 Minuten lang temperiert. Wahrend der Priifung ist
die Temperatur ebenfalls auf £ 0,5 K konstant zu halten.

Tabelle 1.

Empfohlene
Priiftemperaturen °C

150 230
190 235
200 275
220 300

Anmerkung: Da die Messung der Priiftemperatur
bei hochviskosen Schmelzen auf Schwierigkeiten sté8t,
wird zur Kontrolle der absoluten Priiftemperatur der
Kanal mit einem geeigneten Medium, z.B. Siliconél,
gefillt.

Der vorgeheizte Zylinder wird mit 3 bis 6 g der Probe
gefiillt. Wahrend des Fiillens wird das Material mit dem
Kolben von Hand zusammengedriickt. Der Fiillvorgang
soll spatestens nach einer Minute beendet sein. Anschlie-
Bend beginnt die 4 min lange Vorheizzeit. Dabei bleibt
der Kolben im Zylinder.

Anmerkung: Unter Umstinden kann es erforder-
lich sein, den Kolben schon wéhrend der Vorheizzeit mit
dem jeweiligen Gewichtstiick zu belasten. Entsprechende
Hinweise sind den einschlidgigen Normen iiber die Be-
stimmung der Eigenschaften von Formmassen zu ent-
nehmen.

Nach Ablauf der Vorheizzeit wird der Kolben so belastet,
daBl die nach Tabelle 2 gewahlte Masse erreicht wird.

Tabelle 2.

Belastungen (Masse von Kolben, Kolbenstange
und Gewichtstiick) der Schmelze in kg

0,325 : 0,003
1,200 : 0,006
2,16 :0,01
3,80 :o0,02
5,00 :0,02
10,00 :o0,04
216 :0.1

Sobald die untere Bezugsmarke die Oberkante des Zylin-
ders erreicht hat, wird mit der eigentlichen Zeitmessung
begonnen und gleichzeitig der au

mittelbar an der Diise abceirenint und verworfen, Jetzt

werden in bestimmten, konstant bléib¥ndel: Zerapstan- Hub
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