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LABOMAK MFI TEST CiHAZI

TS EN ISO 1133-1, ASTM D1238 ve karsilastirilabilir standartlara go
termoplastik maddelerin erime indeksi (MFR) ve hacimsel akis inde
Standartlara gore granul ve pul seklinde termoplastik 6rneklerin tes
kullanilarak Uretilmistir.

Test icin dokunmatik ekran yardimiyla 6n isitma zamani, numu
parametreler ayarlandiginda, cihaz yazilimindaki yonergeler ile
Her adimda sesli ve gorsel uyarilarla bir sonraki asamaya kul
tutulduktan sonra agirlik degerinin cihaza girilmesi ile MFR d

Erimis numunenin yogunlugu bilinmesi ve degerin cihaza ta
olarak hesaplanabilmektedir.

AGIRLIKLAR

Cihaz ile birlikte standart olarak
0.325 - 1.200 — 2.160 — 3.800 — 5.000 kg agirlk
setleri verilmektedir.

Opsiyonel olarak istenen tim agirlik degerleri
Uretilebilmektedir.

PISTON
Sertlestiriimis ¢elik.

Baslik uzunlugu: 6.3
Bashgin ¢capi: 9.474
Govde ¢api: 9 mm
Alt kenar yaricapi:




Isi araligi

Isi hassasiyeti
Ist ¢cozUnarlGgu
Standart agirhklar
Panel

Baglanti
Calisma sicakhgi
Hava nemi
Boya

Glg

Besleme
Yikseklik
Genislik
Derinlik

Agirlik

Ortam +10 ile 300 °C
0.5°C
0.1°C
0.325-1.2-2.16-3.8-5kg
4.3 Dokunmatik panel
RS 232(Opsiyon)
+10...+35 °C
%10...80 arasi
Elektrostatik toz boya (RAL 7016-RAL 1028)
1.1 kw.
220 +%10 VAC. 50Hz.
60 cm.
40 cm.
40 cm.

28 kg.



KURULUM ve DEVREYE ALMA

1. ADIM
1.1. Cihaz ambalajindan dikkatli bir sekilde cikartilip voltaj degisimi olm

toprakli beslemeye baglanir.
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1.2. Cihaz 6n panelinde bulunan agma kapatma digmesi ile
secenegi belirecektir. Dil segenegdi tanimlandiktan sonra bir
calismaya devam edecektir.

Kalibrasyon

1.3. Dokunmatik ekrandaki ana men
Bilgilendirme menusunden cihaz bilgis
Tarih/saat menusiinden zaman bilgisin
Metot menusinden metot
Kalibrasyon menisiinde
Arsiv menusuinden yapill
Test mendsu yeni test



2. ADIM METOT

2.1. Bu sayfada numuneye ait bilgiler girilerek test metodu tanimlanir. 10 adet metot girisi yapilabilir.
Numune ad giris yapildiktan sonra numune metodunda belirtilen sicaklik, kesme suresi ve kesilecek
numune sayisi tanimlanir.

Sonra sag alt kdsedeki sonraki butonu ile sonraki adima gegis yapilir. Onceki ve sonraki butonlari her

adimda sayfalar arasi gecis yapmay! saglar.

Metot listesi

K

Sicaklik 190.0°C

Kesme Suresi
Numune adedi

Sonraki

Kesme siiresi, numuneye gore belirlenir. Numune boyu standarttaki degere kag saniye araliginda
ulasiyorsa o aralikta bir deger alinir. Asagidaki tablo kesme suresi belirlemek i¢in yardimci olabilir.



2.2 Standart, bu test icin tanimlanmis bir 6n i1sitma-bekleme siresi istemektedir. Bu deger 5 dakika olarak
belirtilmistir. Fakat baska standartlara uygun da degerler giris yapilabilir.

2.3 Bigcak kesme hizi yiizdesel degeri: %70 idealdir. Kesmeme veya yapisma durumunda hizlandirilip yavaslatilarak
deneme yapilabilir.

Bazi numuneler yapisi geregi akiskan hale geldikten sonra asiri derecede yapiskan hale gelebilmektedir. Numunenin
bicaga yapismasi halinde donel kesme siirati arttirilip veya dusurilerek uygun kesme hizi tespit edilebilir. Bu
degisiklikte yapismayi engelleyemez ise uygun bir masa veya aparat ile donel bigak tGizerindeki kalinti arindirilir.
Yapisan kisim yapisal bozukluk gostermedigi siirece test numunesi olarak degerlendirilebilir.

2.4. Pistonda bulunan alt ¢izgi kalibin Uzerine geldikten sonra deney baslamalidir. (Bu deger numune miktarina
bagl olarak degistirilebilir. Onerilen 6lglide numune eklenmesi durumunda baslangi¢ noktasi yaklasik 4.000 cm’dir.)

Daha fazla numune eklenmesi durumunda bu deger dusirilebilir.

2.5. Uygulanan toplam agirlik miktari girilir ve metot tanimlanmis olur. Ana menuye gidilerek test asamasina
gecilebilir.

On 1sitma siiresi
Kesme hizi

Baslangic noktas: [N
ngik [ERTTY




3. ADIM TEST

3.1. Bu ekranda kullanici test asamasina gelmistir. Girilen metotlardan biri segilir ve devam butonuyla teste devam
edilir. Devam butonu her asamada bir sonraki adima gegisinizi saglar.

Metot secip devam ediniz.

o

MFI(190.0, 2.16 )

| Geri Devar

3.2. Ust ve alt 1siticilar set degerine ulasip sicakligin duragan hale gelmesi beklenir ve bu asamadan
sonra sag alt kdsedeki devam butonu ile sonraki adima gecis yapllir.

Sicaklik kontrol ediliyor.

Sicaklik set degeri
—
-

| Geri Devam




3.3. Numune isitma haznesine doldurularak sikistirma ¢cubugu ile hava boslugu kalmayacak sekilde
baski uygulanir. On isitma siiresi baslatilir. On 1sitma siiresi boyunca, pistonun az yiiklenmesi veya
yuklenmemesi durumunda pistona gerekli yikleme uygulanir. Kalip tikacinin kullaniimasi durumunda ve
pistonun 6n isitma periyodu boyunca yiiklenmesi veya yuklenmemesi durumunda pistona gerekli
ylklemeler yapilir ve kalip tikaci gikartiilmadan 6nce birkag saniye sureyle malzemenin kararli olmasini
icin beklenir. Agirlik destegi ve kalip tikacinin her ikisi de kullaniimis ise, ilk olarak agirlik destegini
¢ikartilmalidir. iginde hava kabarcidi olmayan bir flaman ekstriide edilinceye kadar pistonun yer ¢ekimi
kuvveti ile asagiya dogru hareketine miisaade edilir. Bu islem malzemenin gergek viskozitesine bagli
olarak, yliklemeden 6nce veya sonra yapilabilir. Numunenin zorunlu olarak bosaltilmasinin, el ile veya
ilave agirliklar kullanilarak yapilmasi, deneyin baslangicindan énce olmasi kuvvetle tavsiye edilir.
Herhangi bir zorunlu bosaltma islemi gerektiginde (6rnegin, belirlenen zaman siniri icinde islemin
tamamlanmasi gerektiginde) bu islem deneyin baslamasindan en azindan 2 dakika once
tamamlanmalidir. Herhangi bir bosaltma islemi bir dakikalik sire icinde tamamlanmalidir. Bosaltma
islemi uygulanmigsa, bu deney raporunda belirtilmelidir. Pistonun, yer cekimi kuvvetinin etkisi altinda
asagiya dogru inmesinin sirdurtlmesi saglanmalidir. Numuneler kesim sayisina ulastiginda hassas
terazide tartilir. Devam tusu ile bir sonraki asamaya gegilir.

Kalip tapasini takiniz.
Numune haznesini doldurunuz.
Piston milini takiniz.

Baslat butonuna basiniz.

Iptal

ADIM 5

Bu sayfada terazide tartilan deger, numune agirligina ve numunenin bilinen yogunluk bilgisi girilerek sag altta
bulunan rapor butonuna basilir. Agilan sayfada MFR ve MVR degerleri gosterilmektedir.

O Sicaklik
0.0°C

O On 1sitma siiresi 300/000 s
O Mesafe 0.000CmM

O Kesme siiresi 15 /000 s
O Numune sayisi 5/00

Sonuglar




SICAKLIK DOGRULAMASI

Adim1 sayfasinda sol alt késede bulunan sicaklik hata ayari sayfasina gecis yapilir. Giris sayfasi sifresi
2020’dir. Bu sayfada tespit edilen sicaklik hatasi +/- (6lcimleme farki) girilerek dogrulama
yapllmaktadir. islem tamamlandiktan sonra geri tusu ise ana mentiye déndildr.

Uzunluk cm

0.000

Agirhik g
0.000

MVR( 0, 2.160)
0.000 cm3/10 dk

Numune 1

MEFR A(

0, 2.160)

0.000 /10 dk

MEFR B(

0, 2.160)

Numune 2
Numune 3
Numune 4
Numune 5
Ortalama

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

0.000 g/10 dk
p= 0.000 g/cm?

0°C
o Sicaklik 0.0

1.Uygun agirhiklari yerlestirinm
O Sn s 2.Kalip tapasini gikartiniz.

o M esz 3.Devam butonuna basiniz.
O Kesm | Devam

O Numune sayisi 5/00
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