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Testing of plastics; determination of the behaviour of flow of plastic molten mass by the capillary rheometer
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s] 1 Zweck und Anwendungsbereich 3 Bezeichnung
@
21 Die Priifung nach dieser Norm dient der Bestimmung des Bezeichnung fiir die Bestimmung des FlieBverhaltens von
E | FlieBverhaltens von wandhaftenden Kunststoffschmelzen  Kunststoffschmelzen mit einem Kapillar-Rheometer nach
3_ unter Schergeschwindigkeiten, Schubspannungen und  Verfahren A:
[y . « . N
2 Temperaturen, dl.e der Praxis in der Kunststoffverarbei- FlieRverhalten DIN 54811 — A
2 | tung angendhert sind.
(=4
— 5 | Diese Priifung ist erforderlich, da das FlieBverhalten von Benennung
3] Kunststoffschmelzen im allgemeinen nicht nur von der ~ DIN-Nummer
§] Temperatur, sondern dariiber hinaus von weiteren GroBen,  Verfahren
21 insbesondere von der Schergeschwindigkeit bzw. Schub-
[%] .
g| spennund abhangt. 4 Anzahl der Bestimmungen
§ Die Anzahl der Bestimmungen je Probe ist von der zu

prifenden Formmasse abhangig und ist deshalb zu ver-

2 Kurzbeschreibung des Verfahrens !
einbaren.

Die Kunststoffschmelze wird durch eine Kapillare mit
Vollkreisquerschnitt definierter Abmessung gepref3t, wo-

bei der Volumendurchsatz bzw. der Priifdruck gemessen 5 Priifgerat

werden. 5.1 Priifeinrichtung
Anmerkung: Die Normung der Verwendung von Schlitz-  Die Priifeinrichtung besteht aus einem heizbaren Zylinder,
kapillaren ist z. Z. in Vorbereitung. dessen Bohrung am unteren Ende durch eine auswechsel-
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bare Kapillare abgeschlossen ist. Auf die in diesem Zylin-
der befindliche Schmelze wird durch z.B. Kolben,
Schnecke oder Gasdruck der Priifdruck ausgeiibt. Die
Innenoberflichen von Zylinder und Kapillare sind feinst-
bearbeitet. Bild 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, andere
MaRe sind zulassig.
Die Kapillare besteht aus verschleiB- und korrosions-
festem Werkstoff, vorzugsweise entsprechendem Stahl
oder Hartmetall. Sie darf nicht iiber die Grundflache
des Zylinders hinausragen.
Fiir die Bestimmung der scheinbaren Schergeschwindig-
keit 7sp und der scheinbaren Schubspannung 74, soll —
wegen des Einflusses der Geometrie — das Verhaltnis
1/2r einer Kapillare vorzugsweise 30 und ihr Einiauf-
winkel 180° betragen. Bevorzugt werden Kapillaren
mit einem Radius r von 0,5 mm.
Fiir die Bestimmung der wahren Schergeschwindigkeity
und der wahren Schubspannung 7 mu der Druckabfall
langs der Kapillare bekannt sein. Bestimmt wird der
Druckabfall durch Messung mit mehreren Kapillaren mit
unterschiedlichen Verhaltnissen von [/2r, z.B. mit
3 Kapillaren aus der Reihe {/2r = 10, 20, 30, 40 (siehe
auch Abschnitt 8.4.3).
Zulassige Abweichungen vom mittleren Durchmesser
iiber die Lange der Kapillare:
+ 0,005 mm
Der mittlere Durchmesser ist der Mittelwert aus den
Werten, gemessen:
a} in der Kapillarmitte
b) im Abstand von etwa 1 mm vom oberen Ende der
Kapillare
c) im Abstand von etwa 1 mm vom unteren Ende der
Kapitlare.

5.2 Temperaturregelung

Die Regelung der Zylindertemperatur muR fiir alle ein-
stellbaren Temperaturen so ausgelegt sein, da im Bereich
der Kapillare und der zuldssigen Fiillhdhe des Zylinders
die raumlichen Temperaturunterschiede an der Zylinder-
wand £ 1 K und die zeitlichen Temperaturschwankungen
wiahrend der Priifdauer £ 0,5 K nicht iberschreiten.

Die Priifeinrichtung muB so ausgelegt sein, daf die Priif-
temperatur in Schritten von mindestens 0,5 K eingestellt
werden kann.

5.3 Messung der Temperatur und Kalibrierung

Die Priiftemperatur ist die Temperatur der Schmelze in
der Nihe des Kapillareneinlaufs. Die wahrend der Priifung
benutzte Temperatur-MeBeinrichtung ist mit einem ge-
eichten Thermometer — vorzugsweise Quecksilberther-
mometer mit Fehlergrenzen von 0,1 K unter Beachtung
der fiir das benutzte Thermometer vorgeschriebenen
Eintauchtiefe — zu kalibrieren. Hierbei soll der Zylinder
bis zum oberen Rand mit einer niedrigviskosen Schmelze
gefillt sein.

Die Priiftemperatur muB8 auf = 1 K eingehalten werden.

5.4 Druckmessung

Der Priifdruck ist der Druck in der Schmelze vor der
Kapillare.

Der. Priifdruck ist mit einem geeigneten MeRgerét auf
+ 5% zu bestimmen.
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Bild 1. Ausfiihrungsbeispiel eines Priifgerdtes zur Be-
stimmung des FlieBverhaltens von thermopla-
stischen Kunststoffen.

5.5 Messung des Volumendurchsatzes der Probe

Der Volumendurchsatz kann
aus der Vorschubgeschwindigkeit des Kolbens
oder
durch Wigung der je Zeitspanne extrudierten
Masse der Probe

bestimmt werden.

Im Falle der Wiagung ist fiir die Umrechnung auf den

Volumendurchsatz die Dichte der Schmelze bei der je-

weiligen Priiftemperatur zu verwenden, wobei der Ein-

fluR des hydrostatischen Druckes auf die Dichte ver-

nachlassigt wird.

Der Volumendurchsatz ist auf = 3% zu bestimmen.

Anmerkung: Die festgelegte Fehlergrenze der Bestim-
mung des Volumendurchsatzes (ber die Vor-
schubgeschwindigkeit des Kolbens &8t sich nur
einhalten, wenn u.a. die Leckrate zwischen
Kolben und Zylinder hinreichend klein ist. Dies
1aRt sich erfahrungsgemaR erreichen bei einem
Spiel zwischen Kolben und Zylinder von maximal
0,03 mm.

6 Probenahme

Aus dem zu priifenden Erzeugnis, das als Pulver, Granulat,
zerkleinertes Fertigteil, VorpreRling oder als Schmelze
vorliegt, wird eine Durchschnittsprobe entnommen.
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