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DEUTSCHE NORM

Verpackungspriifung Dl N
Prifverfahren fiir Kunststoffsacke

55 543

Bestimmung der Schrumpfung von Folien aus Polyethylen (PE) Teil 4

Jede Art der Vervielféltigung, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V., Berlin, gestattet.

Testing of packaging; methods of test for plastic sacks; determination of the shrinkage of polyethylene films

Bei der Herstellung von PE-Folien entstehen Materialorientierungen. Diese beeinflussen die Qualitit der Folie und der SchweiB-
nihte. Bei nachtraglicher Warmeeinwirkung oberhalb der Kristallitschmelztemperatur fiihren diese Materialorientierungen zu
Schrumpfungen. Der Grad der Materialorientierung wird durch die Messung der Schrumpfung bestimmt.

Das beschriebene Verfahren wurde entwickelt, um die Vielfalt der vorhandenen, bisher angewandten Priifbedingungen zu

vereinheitlichen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Priifung nach dieser Norm dient zur Bestimmung der
Schrumpfung von Folien aus Polyethylen (PE).

2 Begriff

Die Schrumpfung S von Folien aus PE ist die Differenz der
MeBlzngen der Probekérper nach der Priifung L und vor der
Priifung L,, bezogen auf die MeBlénge L, des Probekdrpers
und wird in Prozent angegeben.

3 Priifgerat

Das Priifgerit nach Bild 1 besteht aus einem mit Polyethylen-
glykol (mittlere molare Masse 400 g/mol) - wird auch als
Polyglykol bezeichnet - gefiillten Thermostat mit Umwaélz-
pumpe, in den ein mit dem gleichen Medium gefiillter Becher
gestellt wird.

Zur Temperaturiiberwachung im Thermostat und im Becher
sind geeichte Thermometer zu verwenden. Der Temperatur-
unterschied Thermostat/Becher darf nicht groBer als £ 1 K
sein.
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Bild 1. Schematische Darstellung der Priifanordnung

4 Probekoérper
4.1 Entnahme und Herstellung

Die Probekdrper werden aus der Folienbahn, gleichméBig
iiber die Breite verteilt, langs und quer zur Laufrichtung der
Folie entnommen. Sie kdnnen mit einer beliebigen Vorrich-
tung ausgeschnitten werden. Die Schnittkanten sollen gerade
sein.

4.2 Form und MaBe

Als Probekdrper (siehe Bild 2) werden Streifen von
mindestens 150 mm Lénge und von 15 mm Breite verwendet.
Die MeBliange betragt 100 mm und wird markiert.
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Bild 2. MaBe und Markierung der Probekdrper

4.3 Anzahl

Es werden mindestens je 10 Probekdrper ldngs und quer zur
Laufrichtung der Folienbahn gepriift.

5 Durchfiihrung

Die Priiftemperatur mug iiber der Kristallitschmelztemperatur
des Folienwerkstoffes liegen und ist zu vereinbaren. In der
Praxis haben sich Badtemperaturen von (130 % 1) °C oder
(150 £ 1) °C bewihrt.

Der Probekdrper wird faltenfrei und vorsichtig in den Becher
eingetaucht. Die MeBlangenmarken miissen vollsténdig von
der Priifflissigkeit umgeben sein. Zur Uberwindung der Ober-
flichenspannung des Polyethylenglykols und zur Vermeidung
des Auftriebs des Probekorpers kann dieser am unteren Ende
mit maximal 0,5 g (z. B. eine Biiroklammer) belastet werden.
Die Eintauchzeit betragt (20 = 1) s.

AnschlieBend ist der Probekdrper vorsichtig und langsam aus
dem Becher zu ziehen und in Wasser von etwa 23 °C abzu-
kiihlen. Bei der Handhabung des Probekdrpers ist darauf zu
achten, daB das MeBergebnis nicht durch verfilschende
juBere Krifte beeinflugt wird. Die MeBldnge Ly des Probe-
korpers wird nach dem Abkiihlen gemessen. Aus den
Mes8langen L; und L, wird die Schrumpfung in Prozent
berechnet.

6 Auswertung

Aus den Einzelwerten der Schrumpfung wird der arith-

metische Mittelwert, getrennt fiir die langs und quer zur

Laufrichtung der Folienbahn entnommenen Probekérper,

berechnet.

Anmerkung: In Einzelfédllen kann anstelle der Schrumpfung
auch eine Verldngerung der Probekdrper erfolgen, die
im Priifbericht kenntlich gemacht werden muB.
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7 Priifbericht i
Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm anzugeben:

a) An, Lieferform und Bezeichnung des Erzeugnisses,

b) Herstelldatum oder Lieferdatum des Erzeugnisses,

¢) Anzahl der gezogenen Muster,

d) Entnahmeort der Muster,

e) Anzahl der Probekorper je Muster,

f) Priftemperatur,

g) Belastung der Probekorper

h) Schrumpfung S: arithmetischer Mittelwert fiir Lings- bzw. Querprobekorper und deren maximale Abweichung vom Mittelwert,
iy von dieser Norm abweichende Bedingungen,

j) Priifstelte und Priifdatum.

Weitere Normen
Eine Norm iiber ,Verpackungsprifung; Kunststoffsdcke; Vorbereitung, Priifung, Ubersicht* ist in Vorbereitung.

Erlduterurigen

Im Laufe der Zeit wurden einerseits bekannte Priifverfahren, speziell fiir die Erfordernisse der Priifung von Kunststoffsacken
abgewandelt, andererseits neue Priifverfahren speziell fur Kunststoffsiacke entwickelt. Alle diese Verfahren werden schrittweise als
Normen der Reihe DIN 55 543 herausgegeben. Das in dieser Norm enthaltene Priifverfahren stlitzt sich weitgehend auf Vorarbeiten
des Fraunhofer-nstituts fiir Lebensmitteltechnologie und Verpackung, Miinchen. Weitere, in der Zukunft erforderliche Priif-
verfahren fiir Kunststoffsacke werden ebenfalls unter der DIN-Hauptnummer DIN 55 543 zusammengefaBt.
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