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Vorbemerkung

Die Beanspruchbarkeit von Sdcken aus Kunststoffolie kann durch
geschéddigte Falzkanten beeintrachtigt werden. Das in Teil 2,
Blatt 2 dieses Merkblattes! beschriebene Verfahren gestattet
zwar die Bestimmung der Falzkantenbruchkraft, ist aber appara-
tiv sehr aufwendig. Vergleichsversuche haben gezeigt, daB die
nachfolgend beschriebene Methode geeignet ist, unterschied-
liche Falzkantenbruchwiderstande mit geringerem Aufwand zu
ermitteln,

1. Zweck und Anwendung

Die Prufung nach diesem Merkblatt dient zur Bestimmung des
‘Widerstandes, den eine Falzkante unter festgelegten Bedingun-
gen dem Weiterreilen entgegensetzt. Das Verfahren erlaubt,
durch Messungen an der gefalzten und ungefalzten Folie, den
Restwiderstand im Falz zu bestimmen.

2. Begrifie

2.1, Weiterreiwiderstand

Der WeiterreiBwiderstand ist der Quotient aus der Kraft, die
eine trapezférmige Probe mit Einschnitt und Lochung nach Bild 1
dem WeiterreiBlen entgegensetzt, und aus der Probendicke.

2.2, Restwiderstand

Der Restwiderstand in %/o ergibt sich aus dem Quotienten

WeiterreiBwiderstand im Falz Wrpyg, (N/mm)
WeiterreiBwiderstand der Folie Wylie (IN/Inm)

100.

3. Proben
3.1. Entnahme und Herstellung der Proben

Aus dem zu prifenden Schlauchfolienabschnitt oder Kunststoff-
sack werden Proben nach Bild 1 entnommen, und zwar so, daB

1 Merkblatt 6: Prifverfahren fiir Kunstsioffsdcke, Teil 2: DurchstoBversuch an
Sacklolien mit elektronischer Mefwerlerfassung, Blatl 2: Bestimmung der
Falzkantenbruchkraft. Verpackungs-Rdsch. 32 (1981) Nr. 5, Techn.-wiss, Bei-
lage, S. 37—-38.

der Einschnitt mit der Falzkante zusammenfallt. Unmittelbar
neben der Falzkante, vorzugsweise beiderseits davon, werden
Proben so ausgeschnitten, daf der Einschnitt parallel zu dieser
liegt.
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Bild 1: Probe [iir den Weilerreifiwiderstand im Falz; MaBe in mm,

Fir das Ausschneiden der Probe, das Einschneiden des Ein-
schnitts und das Anbringen der Marken flir die Einspannklem-
men ist zweckmédfBigerweise eine Schablone nach Bild 2 zu be-
nutzen. Die Probe wird mit einem Messer oder einer Rasier-
klinge ausgeschnitten und eingeschnitten. Am inneren Ende des
Einschnittes wird die Probe gelocht (Durchmesser 3 mm), damit
der Einrifl bei der Durchfihrung der Prifung genau in der Falz-
kante erfolgt. Die gleiche Lochung wird auch an den ungefalzten
Proben vorgenommen. Die Lochung erfolgt mit einer handels-
iiblichen Lochzange.

Die Marken sind mit einem Schreiber (z. B, Kugel- oder Filz-
schreiber) anzubringen. Die Quermarkierung am inneren Ende
des Einschnitts erleichtert die Lochung der Probe.



3.2, Anzahl der Prohen

Es werden moglichst 5 Proben je Falzkante und die gleiche An-
zahl ungefalzter Proben geprift.

4. Priifgerdte

4.1, Zugprifmaschine nach DIN 51 221, Blatt 1, die den Anforde-
rungen der Klasse 1 nach DIN 51 220 entspricht. Sie muf} mit
einer Einspannvorrichtung versehen sein, die es geslattet,
die Probe an den Marken (siehe Bild 1) einzuspannen. Die
Finspannklemmen sollen eine Einspannbreite von 100 mm
besitzen,

Bei Pritfmaschinen mit Neigungspendel sind etwa vorhande-

ne Sperrklinken am Kraftmesser auszuschalten,

4.2, MeBgerat zur Bestimmung der Probendicke nach Teil 1 die-
ses Merkblattes?® (siehe auch DIN 53 370).

5. Priiiklima

Der Weilerreiliversuch wird im Prifklima 5 nach DIN 55438
durchgefihrt,

15°

' F B
S 1
H’s"\‘ﬁ%l.l

Bild 2: Schablone (Dicke 2--3 mm) zur Herstellung der Proben, Werk-
stoii: Messing, MaBe in mm,

80

2 Merkblatt 6: Prafverfahren far Kunsistoffsdacke, Teil 1. Bestimmung der
Foliendicke. Verpackungs-Rdsch, 21 (1970) Nr. 5, Techn.-wiss, Beilage, 5. 41
his 42,

6. Durchfithrung

Die Dicke der Probe wird nach Merkblatt 6, Teil 1* (siehe auch
DIN 53 370) nahe am Grund des Einschnitts beiderseits der Falz-
kante gemessen. Die Probe soll 24 Stunden lang an das Prif-
klima angeglichen werden.

Zur Prufung wird die Probe in die obere und untere Einspann-
klemme der Zugprifniaschine eingeklemmt, wobei die Marken
mit den Réndern der Einspannklemmen méoglichst genau zusam-
menfallen missen. Die Priifgeschwindigkeit betrdgt 100 mm/min
* 10% (siehe DIN 53 455). Die angezeigte Hochstkraft wird ab-
gelesen.

7. Auswertung

Aus den in den Einzelversuchen abgelesenen Werten fir die
Hochstkraft -—— gefalzte und ungefalzte Folie getrennt — wird
jeweils das arithmetische Mittel gebildet und der Weiterreif-
widerstand in N je mm Probendicke (Mittelwert der Messungen
nach Abschnitt 6) berechnet. Der Restwiderstand errechnet sich
aus dem Verhéltnis der WeiterreiBwiderstande W/ Wiglie
- 100("a).

8. Priifbericht

Im Pritbericht ist unter Hinweis auf dieses Merkblatt anzuge-
ben:

- Art und Bezeichnung der Schlauchfolie bzw. des gepriften
Kunststoffsacks,

— Herstellungsdatum der Schlauchfolie bzw. Séacke und Proben,
-~ Anzahl der Proben,

— Vorbehandlung der Proben und Prifklima,

—- Dicke der Proben,

— WeiterreiBwiderstand der Falzkante Wy, in N/mm,

— WeiterreiBwiderstand der Folie Wyyjie in N/mm,

— Restwiderstand Wi,/ Wiolie - 100 in %,

— besonderes Verhalten der Proben wihrend des Versudhs, z. B,
Rifiverlauf und Rifiform,

— von diesem Merkblatt abweichende Bedingungen,

—- Prifdatum.
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