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DEUTSCHE NORMEN

Priifung von Kunststoffen

Bestimmung des FlieBwertes von
ultrahochmolekularen Polyethylen
(UHMWPE)-Formmassen

DIN
53 493

Testing of plastics; determination of flow value of ultra high molecular weight polyethylene (UHMWPE) moulding materials

1 Zweck und Anwendung

Das Verfahren nach dieser Norm dient der Bestimmung
des FlieBwertes als ein Charakteristikum fir die Schmeiz-
viskositat von pulverformigen UHMWPE-Formmassen?).
Sie ist insbesondere deshalb von Bedeutung, weil die
Bestimmung des Schmelzindex nach DIN 53735 bei
diesen Formmassen auf Grund ihrer hohen molaren
Masse nicht anwendbar ist.

2 Mitgeltende Normen

DIN 16 776 Teil 2 Kunststoff-Formmassen;
(PE)-Formmassen;
Eigenschaften

Priifung von Pigmenten; Probenahme

Polyethylen
Bestimmung von

DIN 53 205

3 Begriffe

3.1 FlieBwert

Der FlieBwert F (150/10) in N/mm? gibt die Zugspannung ¢
an, die erforderlich ist, um die MeBlange des Probe-
korpers in Glycerin unter den in dieser Norm festge-
legten Bedingungen bei 150°C nach einer Zeitspanne
von 10 min um 600% zu dehnen.

3.2 Zugspannung

Die Zugspannung ¢ in N/mm? im Sinne dieser Norm ist der
Quotient aus der um den Auftrieb verminderten Gewichts-
kraft des angehangten Gewichtsstiickes — ermittelt durch
Multiplikation der Masse mit der Fallbeschleunigung
9,81 m/s? - und dem kleinsten gemessenen Anfangsquer-
schnitt des Probekdérpers (siehe auch DIN 53 455).

Anmerkung: Die relativ kleine Masse des unteren
Probenhalters (siehe Bild 3) wird in der Praxis vernach-
lassigt.

4 Bezeichnung des Verfahrens

Bezeichnung fiir die Bestimmung des FlieBwertes von
UHMWPE-Formmassen:

FlieBwert DIN 53 493 - UHMWPE

5 Priifgerate

Gerat bestehend aus

- einem 3000-ml-Becher, niedrige Form aus Glas, z. B.
Becher DIN 12 332 - NF 3000

- Heizkérper,

- Ringheizkorper,

- Kontaktthermometer,

- Lochplatte,

- Thermometer mit Skalenwerten von 0,5°C fiir eine
Temperatur von (150£2) °C

1) Begriff Formmasse siehe DIN 7708 Teil 1
Kurzzeichen UHMWPE siehe DIN 7728 Teil 1

Stativ

und

- Probengehéange (siehe Bild 3) mit Arretierungsvor-
richtung (siehe Bild 2)

- Temperierflissigkeit Glycerin

- Gewichtsstiicke mit Haken zum Einhdngen in das
Probengehange
Massen der Gewichtsstiicke: siehe Tabelle.
Die H6he der Gewichtsstiicke einschlieBlich der Haken
ist gleich und betragt 41,5 mm

- Stoppuhr mit Skalenwerten von 0,1 s

- MeBgerat mit einer Fehlergrenze von 0,02 mm zur

Bestimmung der Dicke und Breite des Steges des

Probekoérpers

Tabelle.
Gewichts- '
stiick my no msa g Mis Mg
Masse g | 110 | 130 | 160 | 200 | 250 | 300

6 Probenahme

Aus der zu prifenden pulverformigen UHMWPE-Form-
masse wird eine Durchschnittsprobe entsprechend den
Angaben in DIN 53 205 entnommen.

7 Probekorper
7.1 Herstellung

7.1.1  Kurzbeschreibung

Aus der zu untersuchenden Menge der UHMWPE-Form-
masse werden PreBplatten hergestellt, aus denen die
Probekorper entnommen werden.

7.1.2 Durchfiihrung

7.1.21 Herstellung der PreBplatten

Nach DIN 16 776 Teil 2 (Ausgabe April 1978) Abschnitt
3.3.1, jedoch unter folgenden davon abweichenden oder
erganzenden Bedingungen:

Vor dem Pressen wird der Formmasse 0,2% (Massen-
gehalt) des die Vernetzung verhindernden Stabilisators
2-Mercaptobenzimidazol (CeH4NHC (SH) =N)  zuge-
mischt. Die Einbringung erfolgt durch Trockeneinmischung.
PreBbedingungen:

Druck wihrend des Aufheizens und Abkiihiens 10 N/mm?

- Temperatur wahrend des Sinterns . . . . . . 200°C
- Sinterzeit . . . . . .. ..o 30 min
- Kihlzeit . . . . . ... ... 10 bis 20 min

7.1.22 Herstellung der Probekodrper
Aus den PreBplatten werden die Probekorper ausgestanzt.

Fortsetzung Seite 2 und 3

November 1980

NormenausschuB Kunststoffe (FNK) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.

NormenausschuB Materialpriifung (NMP) im DIN

Documents

Alteinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, Berlin 30 und Kdin 1

11.80

Full document details: DIN 53493:1980-11

“DIN 53 JU3-NBVTo80 Praisgy &P

Vertr.-Nr. 0004


http://www.avadocuments.com/doc/din-53493-1980-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-53493-1980-11

Seite 2 DIN 53 493

Bild 1. Probekorper
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1 3000-ml-Becher aus Glas 7 Stativ
2 Heizkorper 8 Probengehange
3 Ringheizkorper 9 Probekdrper
4 Kontakithermometer 10 Gewichtsstiick
5 Lochplatte 11 Arretierungsvorrichtung
6 Thermometer 12 Temperierfiissigkeit

Bild 2. Schematische Darstellung des Gerdtes fir die
Bestimmung des FlieBwertes

Full document details: DIN 53493:1980-11
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Bild 3. Probengehinge
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