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Prifung von Kunststoffen

Bestimmung des Schmelzindex
von Thermoplasten

DIN
53 735

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

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Norm ISO 1133 - 1981, siehe Erlauterungen.

MaBe in mm

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Bestimmung des Schmelzindex MF!') oder des Volu-
men-FlieBindex MVinach dieser Norm dient zur Beurteilung
des FlieBverhaltens von Thermoplasten unter bestimmten
Druck- und Temperaturbedingungen.

Welche Kombination aus Masse (siehe Tabelle 2) und Priif-
temperatur (siehe Tabelle 1) anzuwenden ist, ist zu verein-
baren oder in den Normen fiir das Erzeugnis festzulegen.

2 Begriffe

2.1 Der Schmelzindex MFI gibt diejenige Masse der
Probe an, die in einer bestimmten Zeit unter den festgeleg-
ten Bedingungen durch eine Diise gedriickt wird.

2.2 Der Volumen-FlieBindex MVI gibt das Volumen der
Probe an, das in einer bestimmten Zeit unter festgelegten
Bedingungen durch eine Dise gedrickt wird.

2.3 Priiftemperatur ist die Temperatur der Schmelze.

3 Kurzbeschreibung des Verfahrens

Das zu prifende Material wird in der Bohrung eines beheiz-
ten Zylinders aufgeschmolzen und unter Druck durch eine
Diise in den freien Raum extrudiert. Der Verlauf dieser
Extrusion wird durch Ermittlung der Masse als Funktion der
Zeit bestimmt (MF1).

Ist anstelle der Masse das Volumen abhangige Verander-
liche der aufzunehmenden Funktion, so liefert diese den
Volumen-FlieBindex (MVI).

4 Bezeichnung des Verfahrens
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Benennung
DIN-Hauptnummer
Verfahren

5 Gerite

5.1 Grundausstattung

Das Priifgerat in seiner Grundausstattung (siehe Bild 1)

besteht aus

a) einem senkrecht stehenden, koaxial durchbohrten
Zylinder aus nichtrostendem Stahl, dessen Bohrungam
unteren Ende durch eine Diise abgeschlossen ist. Der
Zylinder soll mindestens 115mm lang und iber seine
ganze Lange heizbar sein.

b
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In 1ISO 1133 wird als Kurzzeichen fur den Schmelz-

Ersatz fiir Ausgabe 01.83

Heizung und Temperaturregelung sind so auszulegen,
daB im Bereich der Fiillhohe die zeitlichen Temperatur-
abweichungen * 0,5 K und die rdumlichen Temperatur-
abweichungen £ 1 K nicht iiberschreiten?).

einem Kolben mit Kolbenstange aus nichtrostendem
Stahl, der durch Gewichtstiicke belastet wird (siehe
Bild 2).

An der Kolbenstange sind 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
(Kolbenunterkante) und Diisenoberkante 20mm
betragt.

Der Kolben muB reibungsarm koaxial zum Zylinder
gefiihrt sein (z.B. durch einen zusatzlichen Fiihrungs-
ring oder eine auBenliegende Fuhrung). Die Kolben-
stange ist gegen die Gewichtstiicke thermisch isoliert.

einer Duse aus verschleiBfestem Metall (z. B. geharteter
Stahl, Nickellegierungen, Hartmetail); sie ragt nicht
Uber die Grundflache des Zylinders hinaus und ist aus-
schraubbar.

kreiszylindrischen Gewichtsticken mit einer koaxialen
Bohrung. Sie miussen zusammen mit dem Kolben und
der Kolbenstange die in Tabelle 2angegebenen Massen
besitzen.

einer TemperaturmeBvorrichtung, die es erlaubt, Tem-
peraturen auf 0,1°C an der Diise zu messen

Einfillvorrichtung, um das zu priifende Material in die
Zylinderbohrung einzufuhren

Hilfswerkzeuge aus Materialien, die weder die Wand der

Bohrung und die Disenbohrung angreifen, noch selbst

wahrend der Reinigung abgerieben werden

— fiir die Bohrung z.B. Stab, umhiillt mit einem in ge-
eignetes Losemittel getauchten Lappen

— fiir die Duse z.B. Reibahle aus Kupfer-Zink-Legie-
rung (Messing) oder Holzpflock

index MFR (melt flow rate) verwendet. Im deutschen
Sprachgebrauch hat sich jedoch MFI eingefiihrt.

Zeitliche Temperaturabweichungen und raumliche
Temperaturabweichungen siehe DIN 50 011 Teil 11

Fortsetzung Seite 2 bis 6
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5.2 Zusitzliche Gerdte
5.2.1 Fir Verfahren A

— Werkzeug zum Abschneiden der durch die Diise extru-
dierten Probe (z.B. Messer, Stechbeitel)

— Stoppuhr (ZeitmeBgerat nach DIN 8235 Teil 1), ablesbar
auf 0,1s

— Mikrowaage mit Skalenteilungswert 0,0001g

5.2.2 Fiir Verfahren B

Vorrichtung zur automatisierten Weg-Zeit-Messung der
Kolbenbewegung.

Mit diesem Priifgerat kann der Schmelzindex bzw. der Volu-
men-FlieBindex nach folgenden MeBprinzipien bestimmt
werden:

5.2.21 MeBprinzip 1

Bei vorgegebener Mefizeit durch die Lange des Kolben-

weges.

5.2.2.2 MeBprinzip 2

Bei vorgegebener Lange des Kolbenweges durch die MeB-

zeit.

Fur die reproduzierbare Ermittlung eines Schmelzindex

zwischen 0,1 und 50 g/(10min) nach MeBprinzip 1 oder 2

sind Weg- und ZeitmeBeinrichtungen erforderlich, die

sicherstellen, daB

— die Lange des Kolbenweges mindestens auf £0,1 mm
und

— die MeBzeit mindestens auf =0,1s

erfaBt werden.

AuBerdem mussen die MeB- und Zahleinrichtungen so

beschaffen sein, daB je Zylinderfiillung mindestens 3 MeB-
werte erhalten werden.
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Bild 1. Prufgerdt zur Bestimmung des Schmelzindex
(Ausfiihrungsbeispiel mit auBenliegender Fuhrung)
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Bild 2. Kolben fiir Prifgerat nach Bild 1

6 Probenahme

6.1 Liegt das zu prifende Erzeugnis als Granulat oder
Pulver vor, so muB sichergestellt sein, daB in der Probe
samtliche Bestandteile des Erzeugnisses im richtigen Ver-
haltnis zueinander erfaBt sind.

6.2 Liegtdaszupriifende Erzeugnisin anderer beliebiger
Form vor, so werden daraus Proben vorzugsweise mit
einem Durchmesser oder einer Kantenlange < 5mm her-
gestellt (siehe DIN 53 733). Im Priifbericht ist die Form der
Proben anzugeben.

Anmerkung: Der Schmelzindex bzw. der Volumen-FlieB-
index kdnnen durch eine Vorbehandlung der Probe
beeinfluBt werden. Hinweise hierzu sind den Nor-
men lber die Bestimmung der Eigenschaften von
Kunststoff-Formmassen zu entnehmen (siehe Ver-
zeichnis ,Weitere Normen und andere Unterlagen®).

7 MeBprobe

Die GroBe der MeBprobe richtet sich nach der Dichte des zu
prufenden Erzeugnisses. Im aligemeinen hat die MeBprobe
eine Masse von 3 bis 6g.

8 Reinigen des Priifgerates

Das Priifgerat muB unmittelbar nach jeder Priifung, solange
Kolben und Zylinder noch heiB sind, sorgfaltig gereinigt
werden.

Die Diise wird ausgeschraubt und nach der mechanischen
Reinigung durch Reibahle oder Holzpflock zusatzlich durch
Eintauchen in siedendes Losemittel von Rickstanden der
MeBprobe gereinigt.

9 Verfahren A
9.1 Durchfiihrung

Vor Beginn der Priifung werden Kolben und Zylinder auf
eine Priftemperatur nach Tabelle 1 mit den Grenzabwei-
chungen von *+ 0,5 K aufgeheizt und bei dieser Temperatur
15 Minuten lang temperiert. Wahrend der Priifung ist die
Temperatur ebenfalls auf £ 0,5 K konstant zu halten.

Tabelle 1.
Empfohlene
Pruftemperaturen °C
150 230
190 235
200 275
220 300

Anmerkung: Da die Messung der Priftemperatur bei hoch-
viskosen Schmelzen auf Schwierigkeiten stoBt, wird
zur Kontrolle der wahren Priftemperatur die Zylin-
derbohrung bei verschlossener Diise mit einem
geeigneten Medium, z.B. Silicondl, gefiillt. Selbst-

verstandlich miissen Bohrung Du %
Temperaturmessung wiecer gegbgé\iiﬂa - ﬁefs
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