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1. Zweck und Anwendungsbereich

Die Priifung dient der Beurteilung der Festigkeit von HeiBsie-
gelndhten flexibler Packstoffe. Als KenngrdBe wird die Festig-
keit der Naht nach einer quasistatischen Methode ermittelt; fir
eine Beurteilung bei stoBartiger Belastung ist diese KenngroBe
nur bedingt geeignet.

Die HeiBsiegelnahte kénnen entweder auf einem Laborsiegel-
gerit unter definierten Bedingungen (Temperatur, Drudk, Dauer)
oder auf der Heifsiegelstation ecines Verpackungsautomaten be-
triebsmaBig hergestellt werden.

2. Begriffe

Als mégliche Kennwerte der Nahtfestigkeit kommen in Frage:
a) die Kraft, bei der das ReiBen beginnt = AnriBlkraft Fy,

b) die widhrend des MeBvorgangs auftretende Kraftspitze ==
Hochstkraft Fp .y,

c) die uber den MeBweg (Nahtbreite) gemittelte Kraft = mitt-
lere Reifikraft F.

Welcher dieser Kennwerte im jeweiligen Praxisfall fiir die
Schutzwirkung der HeiBsiegelschicht gegeniiber Fillgut oder
Trédgerinaterial am meisten aussagt, muBl fiir jeden einzelnen
Priiffall getrennt festgestellt werden, Die Beurteilung der Festig-
keit einer Heifsiegelnaht hdngt ndamlich von der Art des ReiB-
vorgangs ab, der von Packstoff zu Packstoff verschieden sein
kann. Dieser wird nach dem jeweiligen RiBbild der Naht beur-
teilt.

Die Bilder 1 bis 5 zeigen die tberwiegend vorkommenden RiB-
bilder. Es ist moglich, daB ein ReiBvorgang durch mehrere RiB-
bilder beschrieben werden muB.

3. Priifgerite

3.1. Zugprifmaschine

Als Priiffmaschine ist eine Zugprifmaschine nach DIN 51 221 der
Klasse 1 nach DIN 51 220 zu verwenden, die eine Messung und
Registrierung der Kraft bei konstanter Vorschubgeschwindigkeit
der ziehenden Einspannklemme erlaubt. Die Kraftmessung und
-anzeige {vgl. DIN 53 455, Prifung von Kunststoffen, Zugver-
such) soll moglichst weg- und trédgheitsarm sein. Die Bewegung
der Klemme, iiber welche die Kraft angezeigt wird, darf hoch-
stens 1 mm betragen; sie muB auBerdem hinreichend geddmpft
sein.

3.2, Streifenschneidgerdt

Zum Schneiden kann jedes Folien- oder Papierschneidgerét ver-
wendet werden, mit dem die geforderte Breite der Probestreifen
bis auf £ 0,2 mm genau geschnitten werden kann und das
glatte, kerbstellenfreie Schnittkanten gewdhrleistet.

4. Entnahme und Vorbereitung der Probestreifen

Vor der HeiBsiegelung ist zu tiberlegen, ob Heiflsiegelndhte
langs oder quer zur Packstofflaufrichtung gepriift werden sollen.
Die HeiBsiegelnaht ist dann auf den Probestiicken entsprechend
anzuordnen,

Von den Probestiicken mit HeiBsiegelnaht (bzw. den auf der
Verpackungsmaschine gefertigten Packungen) soll eine hinrei-
chende Menge vorliegen.

Aus den heiBgesiegelten Probestiicken (bzw. Packungen) sind
die Probestreifen in einer zu vereinbarenden Anzahl aus der
Mitte oder einer anderen dem Prifzweck entsprechenden Stelle
mit Hilfe eines Streifenschneidgeréts senkrecht zur HeiBsiegel-
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Bild 1: Trennung der Naht zwischen den Heillsiegelschichlen,

Fig. 1: Separation of seam between heat-sealed layers.
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Bild 2: Der Pachkstoff reit an der Nalt ab.

Fig. 2: Packaging material breaks at seals.
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Bild 3: Der RiB verliuft innerhalb der HeiBsiegelschichlen.

Fig. 3: The crack runs within the heat-sealed layers.
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Bild 4a: Die versiegellen Schichien 16sen sich vom Trdgermaterial und
reiflen dabei.

Fig. 4a: The sealed layers are separating from the substrate and break.
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Bild 4b: Die versiegelten Schichten fdsen sich vom Trdgermaterial und
reilen dabei nicht.

Fig. 4b: The sealed layers are separating from the substrate but don't
break.
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Bild 5: Die HeifBsiegelschicht reifit ab, der RiB pflanzt sich im Trdger-
material fort (FaserriB bei beschichteten Papieren).

Fig. 5: Heat-sealed layer breaks, crack continues within substrate (fibre
break with coated papers).

naht so zu entnehmen, daB daran geniigend lange, freie Strei-
fenenden zur Befestigung in den Einspannklemmen der Zug-
prifmaschine verbleiben (beachte hierzu Abschnitt 5).

Die Breite der Probestreifen betrdgt im Normalfall 15 mm (ent-
sprechend einer Nahtldnge von 15 mm). Die Anzahl der zu prii-
fenden Probestreifen soll mindestens zehn je Nahtrichtung be-
tragen,

Bei Verbundpackstoffen mit hygroskopischen Verbundpartnern
(z. B. Papier, Zellglas, Polyamid) sind die Probestreifen vor der
Festigkeitsmessung, falls nicht anders vereinbart, im Normal-
klima 23/50 (1) bzw. 20/65 (1) DIN 50014 bis zur Gewichts-
konstanz nach DIN 53 102 zu klimatisieren.

5. Priifung

Die Probestreifen sind so einzuspannen, dafl sich die Naht etwa
in der Mitte der Einspannklemmen befindet und senkrecht zur
Abzugsrichtung verlauft. Der Klemmenabstand soll, wenn nicht
anders vereinbart, 50 mm betragen.

Die Vorschubgeschwindigkeit der ziehenden Einspannklemme
soll 1,7 mm/s (£ 100 mm/min) betragen. Wird eine andere Priif-
geschwindigkeit vereinbart, so soll diese einer der im I[SO-
Standard ISO R 1184 ,Plastics — Determination of tensile prop-
erties of films" (wird z. Z. revidiert) oder in DIN 53 455 genann-
ten Priiffgeschwindigkeit entsprechen. Bei der Wahl einer ande-
ren Vorschubgeschwindigkeit ist darauf zu achten, daB mit stei-
gender Vorschubgeschwindigkeit das Beobachten des Reifvor-
gangs (z.B. Feststellen des AnriBwertes) erheblich erschwert
werden kann.

Das abstehende Streifenende mit der Heifisiegelnaht ist wdh-
rend der Messung mit einer Pinzette oder Gabel so zu fithren




(locker!), daB sich zwischen der HeiSisiegelnaht und der Zug-
richtung ein Winkel « von ca. 90° ausbilden kann (siehe Bild 6).
Nach Bedarf koénnen Kraft/Weg-Diagramme aufgezeichnet wer-
den, z.B. um die Gleichmé&Bigkeit der Heilisiegelung iiber die
Nahtbreite zu kontrollieren. Dabei ist auf eine ausreichende
Diagrammldnge zu achten.

~ k.

Bild 6: In die Klemmen der Zugpriimaschine eingespannle Probe, Win-
kel @ zwischen der HeiBsiegelnahl und der Zugrichtung: ca. 90°.

Fig. 6: Test sample clamped inlo the gripping jaws of a tensile strengih
tester. Angle ¢ belween heal-sealed seam and direction of tensile
stress: abt, 90°,

6. Auswertung

Anhand des RiBbildes sowie gegebenenfalls auffdlliger Ver-
suchsbeobachtungen ergibt sich, mit welchem der Kennwerte die
Nahtfestigkeit des gepriften Packstoffs unter Berlcksichtigung
seiner Schutzfunktion im Praxisfall am sinnvollsten charakteri-
siert werden kann (siehe Abschnitt 2. Begriffe).

AnriB- und Hochstwert werden direkt am MeBgerédt ab-
gelesen oder aus einem Kraft/Weg-Diagramm entnommen,

Die mittlere ReiBkraft bestinmt man am besten aus
einem Kraft/Weg-Diagramm. Sie folgt aus derjenigen Parallelen
zur Abszisse, die ober- und unterhalb der MeBkurve gleiche
Fldchenabschnitte ergibt.

Die Kraft ist in N fiir eine Streifenbreite von 15 mm anzugehen.
Klemmenrisse sind zu verwerfen.

7. Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf dieses Merkblatt anzu-
geben:

— Art und Bezeichnung des gepriiften Materials,

— Bedingungen bei der Herstellung der HeiBsiegelndhte (Drucdk,
Temperatur, Dauer, Profil der Siegelwerkzeuge),

— Streifenbreite, falls diese vom Normalfall 15 mum abweicht,

— arithmetischer Mittelwert des gewdhlten Kennwertes fir die
Nahtfestigkeit sowie dessen groBter und kleinster Einzel-
wert, getrennt nach Langs- und Querrichtung,

— Anzahl der gepriiften Probestreifen je Nahtrichtung,

— Angabe zum Rifibild, gegebenenfalls besondere Beobachtun-
gen beim Reiflvorgang,

— Abweichungen von den Bedingungen dieses Merkblatts,

— Pbrifdatum.






