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Chemisch-Analytische Prufungen

FTIR-Analyse Schmelzefliessrate MVR/MFR

Mittels FTIR-Analyse (Fourier-Transformations-Infrarotspektroko- Der Polymerisationsgrad resp. die Lange der Makromolekule
nie) kann ein unbekannter Werkstoff identifiziert werden. Vom zu  kann uber das Fliessverhalten der Kunststoffschmelze bestimmt
orufenden Werkstoff wird ein Spektrum wie folgt aufgenommen:  werden. Je grosser die Makromolekule sind, desto schlechter
fliesst die Schmelze. Das Fliessverhalten wird einerseits mit der
nach DIN EN SO 1133 genormten Prufung der Schmelze-Volu-
menfliessrate (MVR) oder der Schmelze-Massefliessrate (MFR),
und andererseits mit der Losungsviskosimetrie untersucht.
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FTIR-Spektrum eines Polybutylentherephthalates PBT Celanex.
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500 w/ Die Schmelzefliessraten werden z.B. wie folgt angegeben:
| MVR 190/2.16 = 3.56 cm3/10 min
MFR 190/2.16 = 4.84 g/10 min

20:05 W Die Zahl 190 bedeutet, dass der Thermoplast im Prufgerat auf
. ! i 0 190 °C erwarmt wird. Die Zahl 2.16 bedeutet, dass bel der
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----- aufgenommenes Spektrum schmelze einwirkt.
----- Spektrum aus Bibliothek

FTIR-Spektrum eines Polybutylentherephthalates PBT Celanex.
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Die Prufung dient nebst der Qualitatskontrolle von Rohgranulaten
Durch Vergleiche mit Spektren von bekannten Werkstoffen aus auch zur Feststellung, ob ein Formtell oder Halbzeug optimal ver-
einer Bibliothek kann das Material identifiziert werden. arbeitet worden ist oder nicht. Die optimale Verarbeitung kann
man dadurch bestimmen, indem man das Formtell oder das
Halbzeug und das Granulat (beides aus dem gleichen Batch) ei-
ner MVR- resp. MFR-Messung unterzieht.

Die Differenz zwischen Formteil und Granulat darf dabei nicht zu
gross sein. Ein Richtwert bel optimaler Verarbeitung ist ca. 5 %
nezuglich der maximalen Differenz in der MVR oder MFR. Ist die
Differenz grosser, so sind die Makromolekule durch die Verarbel-
tung zu stark geschadigt worden. Der Verarbeitungsprozess soll-
te dann bezuglich Verarbeitungsparameter wie Massetemperatur,
Verwellzeit der Formmasse im Zylinder, Einspritzgeschwindigkeit
etc. optimiert werden.

Es ist wichtig, dass die Formteile mit Herstelldatum und Herstel-
ler gekennzeichnet sind, und von jeder verarbeiteten Charge ent-
sprechende Ruckstellmuster gelagert werden. Ebenfalls sollten
die Verarbeitungsparameter periodisch protokolliert und aufbe-
wahrt werden. Nur so ist die Ruckverfolgbarkeit gewahrleistet,

FTR-Spektramete it Hiktoskop - welche von einem allfdlligen Qualititssicherungskonzept gefor-
dert wird.
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