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产品详情

SHK-K103熔体流动速率仪一、用途:

熔体流动速率仪是按GB3682-2018的试验方法测定塑性高聚物在高温下流动性能的仪器，用于聚乙烯、聚
丙烯、聚甲醛、ABS 树脂、聚碳酸酯、位的生产和研究之中。

二、主要特征：

1、 挤压出料部分：出料口直径：Φ2.095±0.005毫米出料口长度：8.000±0.025毫米装料筒直径：Φ9.55
0±0.025毫米装料筒长度：152±0.1毫米活塞杆头直径：9.475±0.015毫米活塞杆头长度：6.350±0.100毫米
2、 标准试验力1级：0.325 kg=（活塞杆+砝码托盘+隔热套+1号砝码体）=3.187N(标配)2级：1.200
kg=(0.325+2号0.875砝码)=11.77 N(选配)3级：2.160 kg=(0.325+3号1.835砝码)=21.18 N(标配)4级：3.800
kg=(0.325+4号3.475砝码)=37.26 N(选配)5级：5.000 kg=(0.325+5号4.675砝码)=49.03 N(选配)6级：10.000
kg=(0.325+5号4.675砝码+6号5.000砝码)=98.07 N(选配)7级：12.500
kg=(0.325+5号4.675砝码+6号5.000+7号2.500砝码)=122.58 N(选配)8级：21.600
kg=(0.325+2号0.875砝码+3号1.835+4号(选配)3.475+5号4.675+6号5.000+7号2.500+8号2.915砝码)=211.82 N砝
码质量相对误差≤0.5%(选配)。3、  温度范围：室温-400℃4、  恒温精度：±0.5℃。5、  电源
：220V±10%    50Hz6、  工作环境条件：环境温度为10℃-40℃；环境相对湿度为30%-80%；周
围无腐蚀性介质，无较强的空气对流；周围无振动、无较强的磁场干扰。7、  仪器外形尺寸：250×3
50×600=（宽×厚×高）

三、结构及工作原理：

熔体流动速率仪是一种挤出塑料计。它是在规定温度条件下，用高温加热炉使被测物达到熔融状态。这
种熔融状态的被测物，在规定的砝码的负荷重力下通过一定直径的小孔进行挤出试验。在工业企业的塑
料生产中及科研单位的研究中，经常用“熔体（质量）流动速率”来表示高分子材料在熔融状态下的流
动性、粘度等物理性能。所谓熔融指数就是指挤出物各段试样的平均重量折算为10分钟的挤出量。1，熔
体（质量）流动速率仪用MFR表示，单位为：克/10分钟（g/min）公式表示：MFR(θ、mnom )=tref



.m/t式中： θ——  试验温度          mnom—
标称负荷Kg           m ——  切断的平均质量g          tref ——
参比时间（10min）, S ( 600s )          t  ——  切断的时间间隔s     例：一组塑料
试样，每30秒钟切取一段，各段质量的结果是：0.0816克、0.0862克、0.0815克、0.0895克、0.0825克取。
平均值m =（0.0816+0.0862+0.0815+0.0895+0.0825）÷5=0.0843(克)代入公式：MFR=600×0.0843/30=1.686(
克/10分钟)  2，熔体（体积）流动速率仪用MVR表示，单位为：立方厘米/10分钟（㎝3/10min）公式
表示：MvR(θ、mnom ) =  A.Tref.L/T式中：θ——  试验温度       mnom—
标称负荷Kg       A ——  活塞和料筒截面积平均值（等于0.711cm3)       tref ——
参比时间（10min）, S ( 600s )       t  ——
预定测量时间或者各个测量时间的平均值       L——  活塞移动预定测量距离或各个测量距
离平均值本仪器由加热炉和控温系统所组成并安装在机身（立柱）底座上。温控部分采用单片机调功率
控温方式，它的抗干扰能力强，控温精度高，控制稳定，炉内加热丝按一定规律缠绕在加热棒上，使温
度梯度为较小，以满足标准要求。

四、操作说明

   1,仪器结构  五. 安装

2.1仪器开箱检验

 仪器在搬运过程中要避免剧烈的振动和机械损伤，若由于包装箱体破损，请及时与相关运输部门联系
并通知我公司，请操作者不要自行处理。按照装箱单，对随机附件逐一核对，附件若与装箱单不符，请
及时与我公司联系。

2.2安装

该仪器应安放在牢固平稳的工作台上，工作台高600mm为宜。在试验之前首先进行下面的操作：将水平
仪插入料筒内，调整机身底部的地脚螺钉，直到水平仪上的水准泡移到水平仪的中心圆圈内，表明仪器
已调整到水平。将水平仪取出存放。注意：水准泡移向哪边，说明哪边高，需降低哪边的高度，如果仪
器位置进行变更，则要重新进行水平调整。在调整水平时，炉体不允许通电加热，不能在炉温高于50℃
时把水平仪插入料筒内，以免烧坏水平仪。将炉体外手柄向内推到底，把口模放到料筒上口处，可用口
模清理棒或加料顶杆辅助口模滑入料筒底部，落在料筒底部挡板上。注意不要用力过猛以免将料筒内壁
划伤。将炉体外手柄向外拉出，口模可从炉体底部经落料区滑出（如不能滑出则用加料顶杆从料筒上部
微压即可）。

2.3 附件

辅助主机部分完成试验的装置，由料筒、活塞、口模、砝码、刮刀、装料漏斗、加料顶杆等。2.3.1 料筒
，料筒置于炉体内腔，材料为合金钢，内壁硬度较高，并具有耐腐蚀性。内径为（9.550±0.025）mm，
长度为160mm。2.3.2 活塞，活塞材质为耐腐蚀合金钢，硬度略低于料筒内壁硬度。活塞全长193mm，有
效长度175mm，活塞杆直径为9mm，轴线弯曲不大于0.02%。活塞头长度为（6.35±0.10）mm，其直径比
料筒内径小（0.075±0.010）mm，表面粗糙度小于0.25μm。活塞头下部边缘倒角的半径为0.4mm。活塞
杆上标记有五条刻线，较外面两条是ISO1133规定的试验区间，其余三条是ASTM D
1238测试方法规定的，根据采用的测试标准，在试验时选择不同的参考线。 2.3.3 口模，用碳化钨制成
，口模外径与料筒内径成间隙配合，口模内径为（2.095±0.005）mm，内壁粗糙度小于0.25μm，高度为
（8.000±0.025）mm。2.3.4 砝码，负荷是砝码、托盘和活塞重量之和，精度为±0.5%。2.3.5 漏斗及加料
顶杆，漏斗及加料顶杆是加料装置。把漏斗插入料筒内，试验时把预先称重处理好的试样经漏斗填入料
筒内，再迅速用加料顶杆压实。 

3. 试验操作3.1试样制备



3.1.1试样准备：在进行试验之前，为使测量结果准确，要按产品标准准备好试样（有的试样需提前进行
干燥处理）。试样形状：颗粒、粉料、小块、薄片等形状。根据试样的预计流动速率按下表称取试样。
  试样加入量与切样时间间隔关系表

流 动 速 率（g/10min）试 样 加 入 量（g）切 样 时 间 间
隔（S）0.1～0.5>0.5～1.0>1.0～3.5>3.5～10>10～253～54～64～64～84～824012060305～15

注:                                        l 易氧化
降解的试样，在装料前，须用氮气吹扫料筒。l 如果本试验中所测得的数值小于0.1g/10min或大于100g/1
0min，建议不测熔体流动速率。l 当材料密度大于1.0g/cm3时，可能需增加试样量。3.1.5 准备备用品
： A隔热手套1副； B口模清理棒；C漏斗；D加料顶杆； E擦拭活塞、口模、料筒用的纱布和软布；F将
一条宽约50mm左右的纱布条从料筒清洗棒头部起，螺旋形缠绕在料筒清洗棒上，缠绕后的料筒清洗棒直
径应能插入料筒内且松紧适宜。通电开机后屏显如下图所示：         l 上图是开机之后的
主界面，也是我们操作所在的界面，图片的上面蓝色区域为显示的实际温度，编码器位移数据，编码器
的计时，和切料时间，切料次数等，蓝色区域右侧为倒数（倒数是指材料放入料筒之后的预热时间，分
GB和ASTM的区别，一般GB规定的为4min，ASTM规定为5min）。l 中间空白区域为温度曲线显示，显
示的是实时曲线，再往下看，MFR和MVR，分别表示质量法熔融指数和体积法熔融指数，材料类型，和
功能键，其中          表示升温或者关闭升温，
表示启动（自动切割的启动功能键），       表示停止（停止切割取料等）.点击右下角    
        菜单功能键，可进入如下主选择菜单界面。      选择菜单界面显示如下： 
      此为主选择菜单界面，从左上一个功能开始，分别为：    1，试验设置：设置试验参
数（材料编号，材料名称，试验砝码，MFR结果，MVR结果，和熔融密度等数据），如下图所示：  
  2，试验报告：测试完成后，显示试验结果的界面，如下所示：     3，时间日期：显示系统
的时间日期等功能，可更改。4，打印设置：选打印机的传输比例，不可更改）5，数据保存：用于保存
系统参数，此功能尚不对客户开放.6,系统设置：用于厂商调整内部参数，校准温度以及其他功能使用，
如调整，请联系厂家，如下所示：     试验前准备工作自动加载砝码设置：先进入试验设置界面
，选择所测试材料名称和编号，选择需要的砝码（砝码标准参照GB-3682),选择完成后，砝码加载机构进
行砝码选定，此步骤不需要人为干预，时间持续数秒，然后按菜单键“            ”，进
入操作界面，点击恒温设置设置所需温度（温度标准参照GB-3682或说明书附表1)，砝码重量自动显示所
需重量， 点击升温功能键，开始升温，左上角温度显示升温中，整个过程大约10分钟。此时我们可以先
将口模放置在料筒内。  本仪器可进行质量法和体积法的两种试验，具体操作方式下面进行简单介绍
。

3.2质量法试验

在主操作界面如下图所示：       l 按照标准要求，质量法需要切割材料，称重然后得出结果
，结果的表示单位为g/10min（前提准备一台精度至少为0.01g的电子秤），首先设置试验的温度，和切料
时间和间隔，点击温控开关，此时左上角的温度和中间的温度实时变化，常温到设置温度一般时间为5-1
0min，恒温之后稍微4-5min，我们进行加料l 把试样加入料筒后用压料顶杆压实，把活塞杆重新放入料
筒中，然后点击右上角的倒数，开始测试模式，在倒数的时候，我们将砝码托架顺时针方向移动至活塞
杆上方l 倒数结束后，将所需砝码加于活塞杆上方，此时因为受到重力因素，塑料开始从口模中挤出，
当活塞杆下刻度线和仪器外壳表面平行的时候（标准未要求一定要平行，只是规定了取料要在两个刻度
线中间取），点击“启动”按钮，进行试验控制，系统根据配置信息，控制切料电机进行切料，一般情
况取料为3-5段，样条冷却后，置于天平上，分别称重，输入到“物料称重”，或计算质量平均值，输入
到“称重重量”中；系统自动计算测试结果，界面显示本次试验的质量流动速率。l 按要求清洗料桶及
口模，防止样料碳化影响仪器精度。备注：加完料后，按倒数，按照标准时间倒数完成后，砝码会自动
加载，无需按屏幕右侧的手动加载键。计算公式：熔体（质量）流动速率仪用MFR表示，单位为：克/10
分钟（g/min）公式表示：MFR(θ、mnom ) =tref  .m/t  式中： θ——  试验温度mnom—
标称负荷Kgm ——  切断的平均质量gtref ——  参比时间（10min）, S ( 600s )t  ——  切断的时间间
隔注意：若试样流动速率高于10g/10min，则预热时试样会有较大损失，在这种情况下预热期间可以不加
砝码或加较小的砝码，在4min预热结束后换成所需的砝码。  3.3 体积法试验体积法的操作：在测试体



积法之前，要将体积的位移测量装置归零（接近垂直状态），如下图所示：               
图1                                                              图2把试样加入
料筒后用压料顶杆压实，把活塞杆重新放入料筒中，然后点击屏幕上面的倒数，开始测试模式备注：切
记切割时间要设置为999S，次数大于1次即可，体积法无需切割。当4分钟倒数完成之后，将所需砝码压
在活塞杆上，这个时候由于增加重量，料会较快速流出，当流至下刻度线于表面平行的时候，会出现滴
的一声，表示测试完成。然后在设置项的试验结果处，会出现测试结果，此时测试完成。假如我们要进
项多次试验，那么需要在清理完成之后，将位移测量装置（位移测量杆）归位，并且点击屏幕运行按键
，然后再按一次停止即可完成位移清零，然后在进行下一次试验。在主界面下，像做质量法测试一样，
设置材料的实验温度，砝码和编号等（体积法测试切割时间设置为999S，次数999次，因为体积法无需切
割称重），升温以及恒温后，然后加料，放入活塞杆，将砝码托盘顺时针置于活塞杆上方，在放活塞杆
之前，我们将左侧的编码器的延长测试针，旋转至活塞杆延长杆下方l 此时的MVR的数据，随着活塞杆
的下降，材料的挤出，开始变动（MVR起始数据一般为1000）l 当活塞杆的下刻线与仪器外壳齐平时，
系统开始自动测量， 在测量过程中， 除测量“启动/停止”按钮可进行操作外，其它按钮不能进行操作
，当活塞杆的上刻度线与仪器外壳平齐时，体积测量结束，此时电机自动上升至顶端，试验结束后MVR
出自动显示所计算的体积流动速率MVR。l 按仪器要求进行清洗。熔体（体积）流动速率仪用MVR表
示，单位为：立方厘米/10分钟（㎝3/10min）公式表示：MvR(θ、mnom ) =  A.Tref.L/T式中：θ——
试验温度       mnom—  标称负荷Kg       A ——
活塞和料筒截面积平均值（等于0.711cm3)       tref ——  参比时间（10min）, S ( 600s
)       t  ——  预定测量时间或者各个测量时间的平均值       L——  活塞移动
预定测量距离或各个测量距离平均值注意：1，做体积法的时间，不能按“启动”按钮，不然MVR位置
数据会恢复默认的1000，测试就无法完成。2，每次做完一次体积法之后，需要将编码器延长测试针恢复
到原始位置，点击一下“停止”键，MVR位置则会恢复默认1000（此步骤是为了消除编码上一次测试产
生的丢步等问题）

3.5 自动测试方法（质量法体积法同时测试）

在主界面下，像做质量法测试一样，设置材料的实验温度，砝码和编号等（切割时间按质量法设置一样
，次数也是一样，比如设置10秒切割一次，切割10次等），升温以及恒温后，然后加料，放入活塞杆，
将砝码托盘顺时针置于活塞杆上方，在放活塞杆之前，我们将左侧的编码器的延长测试针，旋转至活塞
杆延长杆下方，点击倒数功能，此刻等待4或6min。倒数完成后，砝码脱落，开始自动加载砝码，此刻体
积法位移开始计时，当活塞杆下刻度线到达机器机器外壳平面的时候，系统开始自动切割，切割时间次
数按照设置的进行。等待切割完成（如切割时间过长，会按照上刻度线为标准，自动停止测试），此时
体积法自动得出结果，将自动切割出的一段一段试条，拿电子称称重，在“物料重量”输入称重结果，
算出质量法结果，同时，计算出熔融密度值。

3.4 熔融密度及体积法、质量法转换

熔融密度计算公式1：熔融密度（FRR）是指材料的质量法熔融指数（MFR）和体积法熔融指数（MVR）
的比值，是研究高分子的一项重要参数，用来表示分子量对流变行为的影响，计算公式如下：    
                                熔融密度(g/cm3)=MFR/MVR备
注：当一种材料我们做完质量法测试之后，然后在进行体积法测试，当体积法测试完成后，熔融密度自
动计算出其比值，也就是熔融密度  熔融密度计算公式2：          m：活塞移动3cm时
（即活塞杆的一刻度线到第二刻度线的距离）的质量，单位g。        A：料筒横截面积和活
塞杆的平均值（标准数据为固定的），等于0.711cm2，单位平方厘米        L：活塞杆移动的
测量距离或者预定的测量距离平均值，单位CM(这个距离一般等同于m）举例：比如活塞杆两刻度线距
离为L=3cm，从一刻度线开始切割一次，到第二刻度线切割一次，取得一条试样，重量为1g，那么熔融
密度为：1g/0.711cm2*3cm==0.4688g/cm3.l 同时，也可以通过体积法，输入密度，得出质量法（此密度
为熔融密度，区别于常温密度），具体操作如下，先通过试验，得出MVR数据，然后称重重量处输入O0
.000，将MFR清零，在密度处输入密度，确认OK之后，自动计算出MFR注意：通过MVR和密度算出质量
法，密度必须为熔融后的密度，此方法只作为参考。



3.5 打印和保存、时间设置

l 在主界面中，点击“下一页”按钮进入测试结果界面，如下图所示：      l 可以存储10组实
验数据，分别列出了MFR和MVR，点击打印机图标即可打印数据，做完10组试验后，点击CLEAR，所有
数据清零。l 点击U盘图标，在仪器后面电源线插孔旁边，即可导出测试数据。      

3.6 软件输出：

l 将主机的USB连接到电脑上，然后双击打开软件。l  l 打开界面如下所示：        l 
首先，点击寻找设备，此时后面出现一个端口信息，然后点击连接设备，这时设备和软件建立了通讯，
通过以上界面可以直接设置并保存所有触摸上的数据，具体操作方式同触摸屏相似。    l 测试完
成后，我们可以将测试报告保存在指定的位置，保存方式如下所示：    l   点击保存位置，可
以随意指定文件夹，然后点击保存EXCEL，即可在电脑的此目录查看数据，      注意：此软件
需要在一定的操作系统下使用，目前不再支持WINDOWS
XP系统。      如通讯不成功，请查看是否安装了

3，仪器的校准

l 位移计量，本系统以一条环线为零位，将活塞杆放入料桶内，正确安装位移测量装置，将活塞杆缓缓
提出，当活塞杆一条环线与料桶齐平时，记录屏幕上方的MVR位置数据，为编码器起始位置，当活塞杆
第二条环线与料桶齐平时，记录屏幕上方的MVR位置数据，为编码器终止位置，在设置参数里面，分别
输入起始的数据和终止数据，调整完成。l  计时计量，使用秒表对系统计时器进行计量，点击“计时
开始”按钮开始计时，点击“计时停止”按钮停止计时；  l 温度计量，将温度计探头插入料筒内，
插入之前要将口模放入料筒中，等待温度计的温度到达并稳定5min后，读取温度计实际数据，并记录之
，然后点击系统设置，，一直进入下一页，直到一下界面，       校准方法为：实际温度/显示
温度*原始数值    其中：实际温度为温度计测量的温度          显示温度为触摸屏显
示的温度          对应的这一段的数值   例如，校准200℃，实际测量为201℃，我们
在进入到上一界面，然后查看右上角的电阻值（每一个温度点，都会对应一个电阻值，假设200℃电阻值
为192Ω）我们找到190-200Ω，那么就是201/200*1.00=1.005，将1.005带入到190-200Ω这一段，然后替换
之。等待1分钟，关机，校准完成。注意：因为加热部分采用的是上下独立的双温控系统，上图中PT100-
CH2，为下加热套，PT100-CH1为上部加热套，所以校准的时候，一般校准下部，也就是校准PT100-CH
2所对应的电阻值

3.7仪器的清洗

    试验完成后，应及时对仪器进行清洗，否则会影响本仪器的性能。3.7.1活塞清洗：由于熔融料
的粘附，活塞在直接提起的时候，阻力可能很大，此时可一边顺时针转动基础砝码，一边渐渐向上提起
。3.7.2口模清洗：把挡板拉轴向左拉出，用加料顶杆把口模从炉体下方顶出，同时，带着隔热手套在炉
体下方接住口模。迅速用口模清理棒将口模孔内残余热料顶出，然后用纱布或软布把口模外表面擦拭干
净。3.7.3料筒清洗：用缠绕带纱布的清洗杆插入料筒内迅速上下擦拭，到干净为止。注意：清洗和试验
操作中应带隔热手套，以免烫伤。以上操作都要趁热进行，对一些难清洗的试样可适当加些润滑物（如
硅油、石蜡或其他化学试剂）辅助清洗。禁止使用可能损坏活塞、料筒或口模表面的磨料或材料。  4
．仪器存放、维护保养4.1 本仪器及其附件必须置于干燥的环境内。4.2
在试验完毕附件必须加抹防锈脂，在试验前除掉防锈脂。4.3 在试验完成之后，必须关掉电源，以免发生
意外情况。 附录A测定熔体流动速率的试验条件所用试验条件应由相应材料命名或规格标准规定,表A1
列出了已证明是适用的试验条件。

条件(字母代号)试验温度θ，℃标称负荷(组合)mnom,kgA2502.16B1502.16D1902.16E1900.325F19010.00G190
21.6H2005.00M2302.16N2303.80S2802.16T1905.00U22010.00W3001.20Z1250.325注：如果将来需要使用本表中
未列出的试验条件,例如,对新的热塑性材料,则只可选择本表中已使用的负荷和温度



 

  

附录 B

热塑性材料的试验条件

材料条件(字母代号)试验温度θ，℃标称负荷(组合)mnom,kgPSH2005.00tuy743PED1902.16PEE1900.325PEG
19021.60PET1905.00PPM2302.16PP2305.00ABSU22010.00ABS24010.00ABS26510.00PS—1H2005.00E/VACB1502.
16E/VACD1902.16E/VACZ1250.325SANU22010.00ASA、ACS、AEDPSU22010.00ASA、AEDPS24010.00ASA
、AEDPS26510.00PCW3001.20PMMAN2303.80PBD1902.16PBF19010.00PBT1905.00POMD1902.16PPT1905.00
MABSU22010.00

 

   

常见问题分析及处理方法常见问题原因分析及通常处理方法无显示或升温过程中显示消失检查电源是否
接好，电源保险是否被烧坏，电源地线是否接好升温但不能恒温或加热超过设定温度很多还不停止电源
的电压波动过大，前级需接稳压电源不加热检查加热保险是否正常，如损坏更换即可手柄不能自由推拉
可能是料筒内部有残余料没清除干净。设定一个温度直接加热，加热到一定温度，推拉手柄即可。每次
试验完毕，应清理料筒及口模。
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