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Deutsche Fassung EN 14410:2003 EN 14410
ICS 83.180 Ersatz fur

DIN EN 1940:1996-04 und
DIN EN 1941:1996-04

Self adhesive tapes — Measurement of breaking strength and elongation
at break;

German version EN 14410:2003

Rubans auto-adhésifs — Mesurage de la résistance a la rupture et de

l'allongement a la rupture;
Version allemande EN 14410:2003

Die Europaische Norm EN 14410:2003 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort
Die hiermit vorgelegte Europaische Norm ist die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee TC 253
~Selbstklebebander® (Sekretariat: Frankreich) des Europaischen Komitees fir Normung (CEN) ausgear-
beiteten Norm EN 14410.

Anderungen

Gegeniiber DIN EN 1940:1996-04 und DIN EN 1941:1996-04 wurden folgende Anderungen vorge-
nommen:

a) In der vorliegenden Norm wird die Bestimmung der Bruchkraft und der ReiRdehnung in einem
Verfahren verbunden. Urspringlich waren zwei Verfahren in DIN EN 1940 und DIN EN 1941
verdffentlicht worden. Das eigentliche Prifverfahren ist jedoch fur die Bruchkraft und die ReiRdehnung
identisch, nur die Interpretation der Ergebnisse war verschieden.

b) Redaktionell Uberarbeitet.

Friilhere Ausgaben

DIN EN 1940: 1996-04
DIN EN 1941: 1996-04

Fortsetzung 9 Seiten EN

Normenausschuss Verpackungswesen (NAVp) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 14410:2003) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 253 “Selbstklebebander” erarbeitet,
dessen Sekretariat vom AFNOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2003, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miissen bis September 2003 zuriickgezogen werden.

Dieses Dokument ersetzt EN 1940:1996 und EN 1941:1996.

Diese Europaische Norm wurde in Zusammenarbeit mit AFERA (Association of European Self Adhesive Tapes
Manufacturers) in Europa und PSTC (Pressure Sensitive Tape Council) in den USA mit dem Ziel GUberarbeitet, eine
Norm zu erstellen, die zu einem angemessenen Zeitpunkt von ISO akzeptiert wird.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europadische Norm zu Ubernehmen : Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, die Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal,
Schweden, die Schweiz, die Slowakei, Spanien, die Tschechische Republik, Ungarn und das Vereinigte
Konigreich.
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Einleitung

Das in dieser Europadischen Norm festgelegte Verfahren verbindet die Bestimmung der Bruchkraft und der
ReilRdehnung in einem statt der urspriinglich veréffentlichten zwei Verfahren EN 1940 und EN 1941. Das
eigentliche Prufverfahren fir beide ist identisch, lediglich die Interpretation der Prifergebnisse unterschied sich
voneinander.

Verfahren A: Klebebander — Messung der Bruchkraft und ReiRdehnung von Klebebandern, ausgeschlossen
Faser-Klebebander.

Verfahren B: Klebebander — Messung der Bruchkraft von faserverstarkten Klebebandern.
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1 Anwendungsbereich

Diese Europaische Norm legt Verfahren zur Messung der Bruchkraft und ReilRdehnung eines Klebebandes fest,
wenn dieses einer Zugkraft ausgesetzt wird, die zum Bruch des Bandes flhrt.

Die Bruchkraft ist wichtig fir die Bewertung der GleichmaRigkeit und Qualitat des Klebebandes sowie fur seine
Eignung, Belastungen bei der Anwendung und wahrend des Gebrauchs standzuhalten.

Die ReiRdehnung ist wichtig fur die Bewertung der GleichmaRigkeit und Qualitat des Klebebandes sowie fir seine
Eignung, sich gewdlbten und unregelmafigen Oberflachen anzupassen. Gewodhnlich wird die ReiRdehnung
gleichzeitig mit der Bruchkraft bestimmt.

Mit diesem Prifverfahren kdnnen Probestreifen mit einer Breite von 12 mm oder 24 mm gepruft werden, die von
angegebenen Klebebandrollen abgeschnitten werden. Als Alternative kdnnen Klebebandrollen mit einer Breite bis
50 mm direkt in ihrer urspriinglichen Breite geprift werden. Unter diesen Umstanden ist die praktische Bruchkraft
und ReilBdehnung charakteristisch fir die Schnittkanten des Herstellers. Beim Prifen neu geschnittener
Probestreifen kdnnen die Ergebnisse wegen der besseren Schnittkanten hdher sein, als bei handelsiblichen
Bandern.

2 Begriffe
Fur die Anwendung dieser Europaischen Norm gelten die folgenden Begriffe.

21
Bruchkraft
Fahigkeit, bei Belastung unter beschriebenen Bedingungen, einem Bruch zu widerstehen

2.2

ReiRdehnung

Ausdehnung des Klebebandes in Langsrichtung zum Zeitpunkt des Reiflens, ausgedrickt als Prozentsatz der
ursprunglichen Lange

3 Bedeutung und Anwendung

Diese zwei Verfahren bieten ein Mittel zur Bewertung der Gleichmafigkeit von Bruchkraft und ReiRdehnung einer
beschriebenen Art von druckempfindlichem Klebeband und kénnen angewendet werden, um zwei Produkte
miteinander zu vergleichen.

Das Prifverfahren kann angewendet werden, um spezielle Tragermaterialien oder Klebebandbreiten zu
bestimmen, die sich fir eine gewunschte Art des Endverbrauchs eignen.

Wenn die relative Kraft von Interesse ist, sollte die Priufung an einem Klebeband in der urspringlichen Breite
erfolgen, um oben beschriebene Diskrepanzen zu vermeiden.

ANMERKUNG 1 Der Vergleich von Klebebandern durch verschiedene Verfahren sollte vermieden werden, weil Priifparameter
wie Abmessungen der Probestreifen oder Geschwindigkeit der Einspannklemmen das Ergebnis bestimmen. Werte in
unterschiedlicher Héhe erzeugen unterschiedliche Ergebnisse von derselben Probe. Gewdhnlich erhdht sich die Bruchkraft
erheblich, wenn die Geschwindigkeit der Einspannklemmen erhdht wird.

ANMERKUNG 2 Messungen der ReiRdehnung sind an dehnbaren Materialien (mehr als 200 % ReiRdehnung) schwer
durchzufiihren, wenn die Lange des Probestreifens im Verhaltnis zur Breite klein ist (anndhernd 2). Die Ergebnisse zeigen
grofle Veranderlichkeit und erlauben keine praktische Verwendung der Informationen, aufler wenn gro3e Unterschiede
zwischen Materialien demonstriert werden sollen.

4 Kurzbeschreibung der Prufverfahren

Bei diesem Verfahren wird das Klebeband senkrecht in die beiden Klemmen einer Zugprifmaschine eingespannt.
Dann wird eine Dehnungsprtfung durchgeflihrt, bis das Klebeband reif3t.

5
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Verfahren A: Ein Streifen des Klebebandes wird zwischen zwei Einspannklemmen befestigt, die in einer geraden
flachen Ebene ausgerichtet sind und eine Kraft in festgelegter Héhe wird angewendet, bis das Band reif3t.

Verfahren B: Ein Streifen des faserverstarkten Klebebandes wird auf zwei Zylinder aufgebracht, die in einer flachen
Ebene ausgerichtet sind und eine Kraft in festgelegter Hohe wird angewendet, bis das Band reift.

5 Priifgerat

5.1 Zugpriifmaschine

Eine Zugprifmaschine mit einer konstanten Dehnungsgeschwindigkeit muss verwendet werden. Die Prifmaschine
muss zwei Einspannklemmen haben, deren Mittelpunkte auf derselben Ebene und parallel zur Bewegungsrichtung
der Spannklemme liegen und die so ausgerichtet sind, dass sie den Probestreifen ganz auf einer Ebene halten. Sie
muss eine Vorrichtung besitzen, um die Spannklemme bei einer gleichmaBigen Geschwindigkeit von
(5% 0,2) mm/s zu bewegen sowie ein Gerat zur Aufzeichnung von Last und Verschiebung der Einspannklemmen
haben. Das Messgerat muss so kalibriert sein, dass die maximal zulassige Fehlerquote beim Ablesen 2 % nicht
Uberschreitet.

5.2 Einspannklemmen

Pneumatische Einspannklemmen sind vorzuziehen. Die Oberflachen der Klemmen sollten mindestens 50 mm breit
und 38 mm tief sein. Die Oberflachen sollten leicht kreuzweise geriffelt sein, um das Risiko des Abrutschens zu
vermindern.

ANMERKUNG 1 Breite und Dicke von Kunststoffmaterialien verringern sich beim Dehnen. Das bewirkt, dass sie sich aus den
Klemmen I6sen. Pneumatische Klemmen verringern diese Wirkung. Des Weiteren kann sie durch die geeignete Wahl der
Klemmenoberflache reduziert werden. Die grofte Verbesserung, sowohl in Hinsicht auf das oben erwahnte Problem des
Schrumpfens als auch auf einfaches Abrutschen, kann durch die Verwendung eines Urethan-Films erreicht werden, der als
Klebeband mit einr Breite von etwa 0,5 mm erhaltlich ist. Dieses Material hat einen sehr hohen Reibungsfaktor, ist ziemlich
anpassungsfahig und leicht zu ersetzen. Alternative Materialien sind beschichtete Reibmittel, Gummi- (oder andere
synthetische Arten) oder andere Klebebander.

ANMERKUNG 2 Von der Verwendung von Einspannklemmen beim Priifen verstarkter Klebebander wird abgeraten, da die
Kraft der verstarkten Klebebander GbermaRigen Klemmendruck erfordern, der die Faserverstarkung zerdriicken kann. Dann
bricht das Band gewdhnlich am Klemmenrand, was zu niedrigeren Bruchwerten fiihren kann. Daher wird die in Verfahren B und
nachfolgend in 5.3 beschriebene Verwendung von Zylindern fiir verstarkte Klebebander empfohlen.

5.3 Zylinder

Statt Einspannklemmen in Verfahren B fir verstarkte Klebebander verwendet. Jeder der beiden Zylinder muss
einen Durchmesser von etwa 100 mm und eine Breite von etwa 38 mm haben und wird in der Stellung gehalten,
die sonst von den Einspannklemmen eingenommen wird, so dass das Band beim Aufbringen auf die Zylinder und
beim Dehnen in die Spannrichtung fallt, die sonst bei der Verwendung von Einspannklemmen vom Probestreifen
eingenommen wird. Siehe Bild 1.

5.4 Skala

Eine Skala mit einer Lange von etwa 22 cm und einer 2 mm-Einteilung wird auf der Oberflache jedes Zylinders
befestigt. Der Nullpunkt muss an dem Berlhrungspunkt des Klebebandes mit dem Zylinder wahrend der Prifung
liegen und die Skala muss auf dem unteren Zylinder aufwarts und auf dem oberen Zylinder abwarts ansteigen.

ANMERKUNG Diese Skalen werden verwendet, um das Abrutschen des Bandes wahrend der Bestimmung der Bruchkraft
faserverstarkter Klebebander zu messen.

5.5 Schneidwerkzeug

Ein geeignetes Schneidwerkzeug fir Probestreifen muss zwei einschneidige Rasierklingen auf parallelen Ebenen
in einem prazisen Abstand voneinander halten, um ein Schneidwerkzeug fir eine exakte Breite zu formen; zwei
Schneidwerkzeuge mit jeweils 12 mm und 24 mm Schnittbreite missen zur Verfligung stehen oder geeignete
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Ersatzgerate, die die Schnittkanten nicht beschadigen. Die Genauigkeit des Abstandes der Rasierklingen muss der
Nennbreite + 0,10 mm entsprechen.

5.6 Wenn beabsichtigt ist, das Material des Klebebandes zu charakterisieren, sollte die Prifung an einer Probe
erfolgen, die wie in 5.5 festgelegt mit einem Schneidwerkzeug mit scharfer Rasierklinge aus dem Probematerial
geschnitten wurde.

ANMERKUNG  Einige der traditionellen Werkzeuge fir die Probenvorbereitung sollten vermieden werden, wenn der Trager
aus einer dinnen Kunststofffolie besteht. Dazu gehdren Schneideisen und Proben-Schneidwerkzeuge, die nach dem
Scherprinzip arbeiten. Der Grund fir diese Einschrankung ist, dass durch Scheren oder Schneiden ausreichend beschadigte
Schnittkanten reiRen, bevor die richtige Hohe der Zugkraft erreicht ist. Klebebander mit Faser-Tragern konnen mit diesen
Werkzeugen in zufrieden stellende Probestreifen geschnitten werden.

6 Proben und Probestreifen

6.1 Die Proberollen des Klebebandes werden bei einer Temperatur von (23+1)°C und einer relativen
Luftfeuchte von (50 + 5) % konditioniert. Sofern nicht anders festgelegt, wird unter diesen Bedingungen geprtift.
Falls diese Grenzabweichungen nicht eingehalten werden koénnen, missen die nachstmdglichen angewendet
werden und diese geanderten Grenzabweichungen im Priifbericht angegeben werden.

6.2 Mindestens drei, hochstens aber sechs auflere Windungen des Klebebandes von der Proberolle nicht
berlicksichtigen, dann die Probestreifen fiir die Prifung abschneiden.

6.3 Von jeder Rolle sind funf Probestreifen zu nehmen. Bei Verfahren A muss jeder Probestreifen eine Lange
von 200 mm und Ublicherweise die Breite des Klebebandes haben. Jeder Probestreifen, der bei Verfahren B
verwendet wird, muss eine Lange von 700 mm haben. Die Enden der in Verfahren A verwendeten Probestreifen,
die sich in den Einspannklemmen befinden werden, kdnnen mit einer Papierschicht abgedeckt oder umgeschlagen
werden (in diesem Fall mUsste das Klebeband l&nger sein).

Die Abdeckung muss faltenfrei sein, so dass von den Einspannklemmen gleichmaRiger Druck ausgeubt wird und
die gesamte Flache zwischen den Einspannklemmen muss unbedeckt bleiben.

Bei Verfahren B erfordert der Probestreifen des verstarkten Klebebandes keine weitere Vorbereitung,
vorausgesetzt er hat die korrekten Abmessungen und es ist sichergestellt, dass die Klebemasse nicht verunreinigt
ist, damit sie an den Zylindern haftet.

6.4 Sofern die Rolle nicht wie angegeben geprift werden soll, muss ein Probestreifen mit einer Breite von

12 mm oder 24 mm in Langsrichtung aus der Rolle geschnitten werden. Probestreifen sind Ublicherweise nicht
schmaler als 3 mm.

7 Durchfiuhrung

7.1 Die Prufung muss unter Normbedingungen bei einer Temperatur von (23+1)°C und einer relativen
Luftfeuchte von (50 + 5) % durchgefiihrt werden.

7.2 Die Probestreifen werden mit einer Geschwindigkeit von etwa 300 mm/s von der Rolle abgerollt.

ANMERKUNG  Beim Priifen leicht dehnbarer Klebebander, z. B. mit einem Trager aus Weichmacher-PVC, PE usw., wird
empfohlen, die Probestreifen weitere 2 h zu konditionieren, um sie von Spannungen und Verzerrungen zu befreien, die durch
das Abrollen verursacht wurden.

7.3 Verfahren A fiir Klebebénder ohne Faserverstarkung

Die Klemmen werden auf einen Abstand von 100 mm eingestellt. Der Probestreifen wird fest eingeklemmt, so dass
die Langsachse senkrecht und in Richtung der angewandten Kraft verlauft. Der Probestreifen darf nicht mehr
gespannt werden, als zum Straffen notwendig.

Die Maschine wird mit einer Geschwindigkeit von 5 mm/s gestartet und Uberprift, ob sich die Klemmen in
derselben Ebene und parallel zur angewandten Kraft bewegen.
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Alle Probestreifen, die in einem Abstand bis 5 mm von den Einspannklemmen reif3en, sind zuriickzuweisen und so
viele weitere Prifungen durchzufiihren, bis flinf Probestreifen vorliegen, die auf die geforderte Weise gerissen sind.

Die Last, die zum Bruch geflihrt hat und der Abstand zwischen den Einspannklemmen beim Bruch werden
aufgezeichnet. (Das kann direkt durch das Messgerat angegeben werden).

7.4 Verfahren B fiir Faser-Klebebander

7.41 Die Zylinder werden auf einen Abstand von 150 mm so eingestellt, dass sich zu Beginn der Prifung
250 mm Klebeband zwischen und ohne Kontakt mit den Zylindern befindet.

ANMERKUNG  Der obere Zylinder sollte mit einem Gegengewicht ausgestattet werden, so dass die Linie des Bandkontakts
auf den Zylindern eine imaginare Linie kreuzt, die zwischen den Befestigungspunkten des Zylinders am Prifgerat verlauft und
wahrend der Prifung keine seitlichen Krafte ausgeubt werden. Siehe Bild 1.

7.4.2 Etwa 230 mm des Probestreifens werden, beginnend an der Linie des Bandkontakts, auf den oberen
Zylinder geklebt und der Probestreifen wird um die Oberflache des Zylinders gewunden. Das wird mit dem freien
Ende des Probestreifens auf dem unteren Zylinder wiederholt, mit dem Unterschied, dass der Probestreifen um die
untere Oberflache des Zylinders gewunden wird. Der verwendete Probestreifen muss auf die Mittellinie der
Zylinderoberflache ausgerichtet werden. Dieses Vermeiden von Schieflage verhindert ungleichmafige Spannungs-
belastung Uber die Breite des Probestreifens. Der Probestreifen muss auRerdem ausreichend straff sein. Siehe
Bild 1.

7.4.3 Auf dem Probestreifen (und auf dem Zylinder, sofern noch nicht geschehen) wird mit einem Markierstift
eine etwa 1 mm dicke Linie an der Stelle gezogen, an der das Klebeband jeweils die Zylinder berihrt. Diese
Markierungen sind 250 mm voneinander entfernt und missen Uberprift werden, um dies sicherzustellen.

7.4.4 Die Maschine wird mit einer Geschwindigkeit von 5 mm/s gestartet und erst ausgeschaltet, wenn der
Probestreifen bricht. Die Markierungen auf dem Probestreifen werden betrachtet, um die Veranderung ihrer Lage
im Verhaltnis zu den Markierungen auf dem Zylinder zu bestimmen. Die auf die Zylinder aufgebrachten Skalen sind
zu verwenden.

7.4.5 Die Last, die zum Bruch gefiihrt hat und die Verschiebung beim Bruch wird aufgezeichnet. Ebenfalls

vermerkt und aufgezeichnet wird die Summe der auf 2 mm abgelesenen Veranderungen der oberen und unteren
Markierungen. Das ist die Korrektur der errechneten Reilddehnung.

8 Angabe der Ergebnisse

8.1 Angabe der Ergebnisse bei Klebebiandern ohne Faserverstarkung

Als Bruchkraft wird, wie oben beschrieben, das arithmetische Mittel (Durchschnitt) der durchgeflihrten Messungen
genommen. Das Ergebnis wird in N/10 mm ausgedruickt.

Als Reifldehnung wird das arithmetische Mittel der Verschiebung in jeder Priifung genommen und das Ergebnis als
Prozentsatz der urspriinglichen Lange der Probe ausgedrickt.

8.2 Angabe der Ergebnisse bei Faser-Klebebdndern

Als Bruchkraft wird, wie oben beschrieben, das arithmetische Mittel (Durchschnitt) der durchgefiihrten Messungen
genommen. Das Ergebnis wird in N/10 mm ausgedruckt.

Die ReilRdehnung errechnet sich aus der Differenz zwischen durchschnittlicher Korrektur, wie in 7.4.5 festgelegt,
und der durchschnittlichen von Messgerat oder Karte aufgezeichneten Verschiebung. Die Zahl wird als Prozentsatz
der urspringlichen Lange der Probe ausgedrickt.
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9 Prifbericht

Der Prifbericht muss die folgenden Informationen enthalten:

a) Bezug auf diese Europaische Norm;

b) Angewendetes Verfahren: A oder B;

c) Alle fir die Identifizierung der Probestreifen erforderlichen Angaben,;
d) Datum und Ort der Prifung;

e) Die Bruchkraftin N/10 mm;

f) Die ReiRdehnung als Prozentsatz;

g) Alle freiwilligen Malinahmen, z. B. neu geschnittene Probestreifen oder Streifenkonditionierung dehnbarer
Klebebander oder jegliche Abweichung vom festgelegten Verfahren;

h) Name und Unterschrift des Prifers.

Legende

Lastmessdose
Gegengewicht
Berihrungspunkt
Skala
Klebebandprobe
Zylinder
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Bild 1 — Gerat zum Priifen verstarkter Klebebander



