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Der Wissenschaft und Forschung verschrieben. Ein Pluspunkte fur sie:

Unternehmen mit Entwicklung und Fertigung am
Standort Deutschland.

Dr. Thomas A. Suck.
Jahrgang 1957.
Physikstudium, Promotion in
physikalischer Chemie.

Seit 1984 auf dem Gebiet der
Rheologie tatig.
Verantwortlich fiir Qualitat
und neue
Gerategenerationen.

WISENT

Seit 1986 steht der WISENT fiir innovative Entwicklungen auf dem Gebiet
der Rheologie.

Mit unseren langjahrigen Erfahrungen in der Entwicklung von Couette- und
Searle Rheometern kénnen wir heute unseren Kunden optimale Ldsungen
anbieten. Im direkten Vergleich haben wir die Grenzen der verschiedenen
Antriebsmdglichkeiten ausgetestet.

Beim bisher Ublichen Searle-Antrieb waren eine Vielzahl von Korrekturen not-
wendig. Ein Vernetzen der Probe, was zu einer Viskositatserhéhung flhrt,
konnte im Searle-System zu starken Regelabweichungen und MeBfehlern
fihren. Der von uns entwickelte digitale Antrieb im Couette Mode erlaubt dage-
gen Messungen nach dem Motto "Messen statt Rechnen®.

Der digitale Couette-Antrieb ist dem Searle- Modus weit Uberlegen. Mit dem
neuen Couette- Rheometersystem Rheowis von WISENT sind Messungen bei
geringen Deformationen und Scherraten ohne Korrekturen méglich.

Entscheiden sie sich also fiir die bessere Losung!

Qualitatsmanagement und DIN ISO 9001 fiir unsere Produkte.

An alle Produkte aus dem Hause Wisent stellen wir hochste Anspriiche! So
produzieren und fertigen wir die einzelnen Komponenten ausschliesslich in
Deutschland. Besonders der Herstellung aller mechanischen Teile kommt
dabei eine tragende Rolle zu.

Dabei ist der Einsatz von Prazisionsmaschinen und qualifiziertem Personal
Grundvoraussetzung. Alle gefertigten mechanischen Komponenten werden
nach Lagerung im klimatisiertem Messraum noch einmal auf Masstoleranz
geprdft, und nur mit Priafprotokoll an unsere Kunden ausgeliefert.

Die Bauteilfertigung erfolgt bereits nach einem erstelltem Handbuch. Im Mai
1999 wurde damit begonnen, alle Bereiche des Unternehmens einem
Qualitdtsmanagementsystem zu unterstellen. Die entgliltige Zertifizierung
nach DIN ISO 9001 wird voraussichtlich im Dezember 1999 abgeschlossen
sein.




Prazision, auf die sie sich verlassen

konnen:

Die Funktionsweise des digitalen
Motorantriebes im Couette Mode.

Die Winkelpositionen und
Drehfrequenzen werden vor

Beginn der Messung berech-

net und Uber eine digital
arbeitende Elektronik dem
Schrittmotor zugeflhrt. Die
Ansteuerung erfolgt dabei
Uber TTL - Impulse.

Ein stérendes Rauschen wie
bei analog geregelten
Motoren entfallt, da es nur
die beiden Zustande 'high'

Alle Winkelfunktionen werden
exakt durchfahren und brau-
chen nicht approximiert zu
werden. Die gewlinschte
Amplitude und Frequenz wird
dabei exakt eingehalten.

———F

Uber ein Kompensationssystem
am oberen Motor erfolgt die
Drehmomentkompensation vol-
lig bertihrungslos. Um
Warmeeffekte am Motor zu
vermeiden, wird der Motor

Fiir alle Einsatzgebiete:
Unsere Entwicklungsabteilung erarbeitet L6sungen
flir verschiedenste Temperaturbereiche.

Als Rheometerhersteller suchen wir nach Losungen und weiteren Verbesserungen,
um den sténdig wachsenden Bedirfnissen gerecht zu werden.

Standardmassig erfolgt die Temperierung des Rheometersystems Rheowis Uber
einen Flissigkeitsthermostaten. Die zu untersuchende Probe wird vollstédndig vom
Temperiermedium umsplli. Koaxiale und Platte-Kegel Messsysteme kdnnen so
temperiert werden. '

Bis 450°C erstreckt sich der Arbeitshereich des Rheometersystems Rheowis-HT.
Die Heizung erfolgt elektrisch direkt in der Messplatte. Die maximale Heizrate
betragt hier 35°C/min.

und 'low' gibt. Die gewiinsch-  zusatzlich luftgekdhlt.
ten Scherraten werden exakt
durchfahren ohne Uber einen

Regelkreis auf einen Sollwert

Sie haben die Wahi:
Wir fertigen alle géngigen
Messsysteme wie Platte-

Das Kompensationssystem ist
so ausgelegt, das bereits eine

zu regeln. Bei den
Oszillations-messungen
zeichnet sich der digitale
Antrieb ganz besonders aus.

Weganderung von 100 nm den
Regelkreis zur Drehmoment-
kompensation aktiviert.

Platte, Platte-Kegel,
Mooney-Ewart und koaxiale
Messsysteme nach DIN.

Natiirlich bieten wir unse-
ren Kunden auch Spezial-
geometrien in Sonderwerk-
stoffen an.

Ubrigens:

Alle Messysteme werden mit
Prifprotokoll geliefert. Die
Messkdrperkonstanten sind
unter dem Menuepunkt
"Messsysteme" in unserer
Windowssoftware einzuge-
geben.




Mehr Komfort im Labor:

Die Wisent Messdatenaufnahme ermaoglicht die gleichzeitige
Messung und Datenauswertung.

—_ Verlustwinkel
“—.__Phase angle

Eta 1 e

Schubspannung/Shear stress

Viskositat/viscosity

Frequenz/frequency

Strukturzerstorung
Destroyed structure

Linear viskoelastischer Bereich

Messzeit/time

1.Newtonscher Bereich
First Newtonian range

Schergeschwindigkeit/shear rate

Zerstoérungsfreie Messungen als Funktion der Frequenz, Defor-
mation , Temperatur und Zeit mit dem Oszillationsversuch.

In diesem Versuch ist es wie mit einer Sonde maglich, in die mole-
kulare Ebene der Substanz einzudringen ohne eine Zerstérung
hervorzurufen. Die Probe wird dabei einer harmonischen Os-
zillation unterworfen, die vom digitalen Motorantrieb absolut ohne
Tragheitseffekte auf die Probe (ibertragen wird.

Als Antwort erhélt man eine harmonische Schwingung der Schub-
spannung mit Phasenverschiebung 8. Bei einer newtonschen Sub-
stanz ist der Phasenwinkel & = 90°. Eine rein elastische Probe hat
einen Phasenwinkel von 0°. Vulkanisationsprozesse, Aushartevor-
gange und Gelierungsprozesse sind mit Oszillationsmessungen zu
verfolgen. Als Ergebnis liefert die Software die viskoelastischen
Parameter wie G°, G”',G* ' 1" 1", und tans.

Untersuchung des Strukturabbaus und der Gleichgewichts-
viskositit mit dem Spannversuch.

Hierbei wird die Probe mit einer konstanten Schergeschwindigkeit
belastet . Als Messergebniss erhalt man die Viskositat als Funktion
der Zeit. Untersucht man ein viskoelastisches Fluid bei sehr gerin-
gen Schergeschwindigkeiten, so befindet man sich im linear vis-
koelastischen Bereich, wie flr eine Tensidlésung dargestellt.

Bei gréBeren Schergeschwindigkeiten bricht die Struktur zusam-
men, und es stellt sich ein stationdres Gleichgewicht zwischen
Struktur auf -und abbau ein, die Gleichgewichtsviskositat.

Bestimmung der Ruhescherviskositat mit dem
Spannversuch.

Unabhéngig von der Probenvergangenheit liefert dieser Versuch
einen Fingerabdruck der zu untersuchenden Probe.

Die Schergeschwindigkeit wird solange - vorgegeben, bis sich ein
stabiler Endwert einstellt. Der digitale Antrieb im Couette -Mode
ist hier dem Searle Prinzip vorzuziehen, da er ohne Korrekturen

( Nachgiebigkeit, Tragheit des MeBsystems, elektronische
Regelkreise ) extrem geringe Schergeschwindigkeiten absolut vor-
geben kann, was eine genaue und reproduzierbare Messung des
ersten Newtonschen Bereiches zulaBt.

Viskositdtsmessung als Funktion der Schergeschwindigkeit
mit dem Fliessversuch.

Im FlieBversuch wird die Viskositdtsanderung eines Materials in
Abbhé&ngigkeit von der Schergeschwindigkeit detektiert.
Informationen Uber Rheopexie oder Thixotropie kénnen sofort der
zu untersuchenden Substanz zugeordnet werden.

Der Direktantrieb ( Couette Mode) im Rheometersystem Rheowis
gewdhrleistet die Simulation realer Prozessvorgéange, auch bei
geringsten Schergeschwindigkeiten, um das Verhalten von Pasten,
Fliissigkeiten, Polymerschmelzen und Gelen zu charakterisieren.

Untersuchung von Sedimentationserscheinungen und Wieder-
aufbau von Substanzstrukturen mit dem Relaxationsversuch.

Schert man eine Newtonsche Substanz so stellt sich eine konstan-
te Schubspannung ein. Nach Abschalten der Scherung geht der
aktuelle Wert der Schubspannung sofort auf Null zuriick. (Dieses
Resultat erhalt man im schubspannungsgesteuerten Mode nur
wenn eine Tragheitskorrektur durchgefthrt wird).

_ Polymerlésungen, Cremes und Emulsionen zeigen nach

Abschalten der Belastung ein Relaxationsspektrum. Aus den so
ermittelten Relaxationszeiten T; sind die Relaxationsmoduln G; zu
bestimmen, die eine Zuordnung zu den molekularen Parametern
ermdglichen.

Zur Vermeidung von Tropfhasen beim Beschichten und
Lackieren wird die Fliessgrenze bestimmt.

Bei einigen Materialien wie Salben, Druckfarben, Autolack und
Zahncreme zeigt sich erst ab einer charakteristischen
Schubspannung, der sogenannten FlieBgrenze, ein FlieBen der
Substanz.

Unterhalb der FlieBgrenze verhélt sich die Probe wie ein Festkdrper.

Die Schubspannung wird schrittweise erhéht und die Deformation
oder Schergeschwindigkeit detektiert.
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