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Révision de la présente publication

Le contenu technique des publications de la CEI est cons-
tamment revu par la Commission afin d’assurer qu’il refléte
bien I’état actuel de la technique.

A

Les renseignements relatifs a ce travail de révision, a 1’éta-
blissement des éditions révisées et aux mises & jour peuvent
étre obtenus aupreés des Comités nationaux de la CEI et en
consultant les documents ci-dessous:

@ Bulletin de la CEIX
Publié trimestriellement

® Rapport d’activité de la CEI
Publié annuellement

Revision of this publication

The technical content of IEC publications is kept under
constant review by the IEC, thus ensuring that the content
reflects current technology.

Information on the work of revision, the issue of revised
editions and amendment sheets may be obtained from IEC
National Committees and from the following IEC sources:

® IEC Bulletin
Published quarterly

® Report on IEC Activities
Published yearly

® Catalog CET

Publié apnuellement

Terminologie utilisée dans la présente publication
Seuls sonf définis ici les termes spéciaux se rapportant a la
présente publication.

En ce qyi concerne la terminologie générale, le lecteur se
reportera a [la Publication 50 de la CEI: Vocabulaire Electro-
technique Imternational (V.E.L), qui est établie sous forme de
chapitres séparés traitant chacun d’un sujet défini, I'index géné-

dans la présente publication.

Le recueil
CEI fait I'o

Les symb
font I’objet

Autres pul
Comité d’]

Lrattentio]
qui énumerg
Comité d’Ef

® Catalogue of IEC Publi
Published yearly

Only specialdermixequired of this publication

are defined herein.

ed to IEC Publi-
cabulary (ILE.V.),
ters each dealing

ill be supplied on

Fe included in this
approved by the

Letter symbols and other signs approved|by the IEC are
contained in IEC Publication 27.

Other IEC publications prepared by theg same
Technical Committee

The attention of readers is drawn to the ipside of the back
cover, which lists other IEC publications issugd by the Technical
Committee which has prepared the present publication.
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

SPECIFICATION POUR RUBANS ADHESIFS SENSIBLES A LA PRESSION
A USAGES ELECTRIQUES

Deuxiéme partie: Méthodes d’essai

PREAMBULE

1) Les décisiohs ou accords officiels de la CEI en ce qui concerne les questigns—techiiques, \fréparés par des Comités ¢i’Etudes ot sont
représentés| tous les Comités nationaux s’intéressant a ces questions, expfiment dags 12 de mesure possible|un accord inter-
national sufr les sujets examinés.

2) Ces décisiops constituent des recommandations internationales et

3) Dans le bu
nationales

la recomm:
dans cette flerniére.

ux,

dans leurs régles
divergence entre
en termes clairs

La préserjte recommandation™a &t¢ ¢ 5 S udes No 15 de
la CET: Mgtériaux is.

Un premler projet fut-discute suite de cette
derniére réynion, un praje 15C(Bureau Central)11, fut soumis a I’approbatioq des Comités
nationaux guivant la I is : hu Central)33,

furent soumises | et 1972.

Les pays [suivants 8¢S explicitement en faveur de la publication:
ique du Sud (République d’) Hongrie

Japon

Pays-Bas
Autriche Portugal
Belgique Suéde
Canada Suisse
Danemark Tchécoslovaquie
Finlande Turquie

France Yougoslavie
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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

SPECIFICATION FOR PRESSURE-SENSITIVE ADHESIVE TAPES

FOR ELECTRICAL PURPOSES

Part 2: Methods of test

FOREWORD

1) The formal dpcisions or agreements of the IEC on technical matters, prepared by Technisa
Committees Having a special interest therein are represented, express, as nez 5
the subjects dealt with.

2) They have th¢ form of recommendations for international use and the
3) In order to p

IEC recomm
mendations &

No. 15, Insulating Matepfals.
A first draff was discul i i ' London in 1968 and in Milan in 1969. As a result (
meeting, a fifal draft, docis ffie€)11, was submitted to the National Committees f]

under the Six] Rulk . Amendments, document 15C(Central Office)33, werj

to the Nationl

the National
of opinion on

hat sense.

the text of the
E JEC recom-

Committee

f this latter
pr approval
e submitted

The following
Hungary
Japan
Netherlands
Canada Portugal
Crechoslovakia Seuth-Afriea-(Repubheof
Denmark Sweden
Finland Switzerland
France Turkey

Germany : Yugoslavia
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SPECIFICATION POUR RUBANS ADHESIFS SENSIBLES A LA PRESSION

A USAGES ELECTRIQUES

Deuxiéme partie: Méthodes d’essai

INTRODUCTION

La présente recommandation fait partie d’une série traitant des rubans adhésifs sensibles a la pression & usages

électriques.

Cette série comportera trois parties décrivant:

1) Les conditions générales.
2) Les méthodes d’essai.

3) Les spéc

Domaine d’application

Cette par
sensibles a
troisiéme p

Remarques

1. On élimi
2. Les rouls
50 + 5% d
éprouvette

Siun essai 1
éprouvette

1. Epaisse

1.1

Un micr
usinées et p
preés. La toy
se déplace v

Appar

Le cadraf e
rigidité tellg g

produise un
I’éprouvettd

fications pour les matériaux particuliers.

art,
hrtie.

oénérales concernant les essais

e Patmosphére norp

tbans adhésifs

culiéres de la

23 £ 2°Cet
raire, chaque

rait de chaque

ir
billage Q
metre & cadra ue par coulissement d’un poids), avec deux touches circulaires

es 2 0,003 mm
the supérieure

[oit étre d’une
¢ supérieure),
n exercée sur

La précis|

oni‘du micrométre doit étre vérifiée fréquemment au moyen d’un jeu de jauges en acier;

les erreurs de

mesure du micrometre ne doivent pas excéder 0,005 mm.

1.2 Eprouvettes

Neuf éprouvettes d’au moins 75 mm de longueur sont coupées dans le rouleau & des intervalles d’au moins 300 mm.

1.3 Mode opératoire

Placer les éprouvettes entre les touches du micrométre, le c6té adhésif étant tourné vers le bas en contact avec la
touche fixe. Prendre soin d’éviter la présence de bulles d’air. On abaisse lentement la touche mobile sur la surface
du ruban et on lit 'indication sur le cadran du micrométre dans les 2 s qui suivent. La lecture est faite a 0,005 mm

pres.

1.4 Résultats

Noter la valeur centrale ainsi que les valeurs maximale et minimale des neuf mesures de I’épaisseur en millimétres.
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SPECIFICATION FOR PRESSURE-SENSITIVE ADHESIVE TAPES

INTRODUCTION

FOR ELECTRICAL PURPOSES

Part 2: Methods of test

This recommendation is one of a series which deals with pressure-sensitive adhesive tapes for electrical purposes.

The series will

have three parts describing:

1) General requirements.
2) Methods of test.

3) Specificatio

Scope

This part of
for electrical {

General notes

1. Discard thd

2. Sample roll
test specimens
for 1 h and te

If testing is n
test specimen

1. Thickness
1.1 Test appqratus
A dead-weilght dial-type

0.001 mm and
surface larger

The dial sh.
that a load of]
will produce a
exerted on thg

The accura

ns for individual materials.

sting shall be conducted in the samg

4+ 2 °C and 50 + 5%

are removed for test. Unless otherwi al test specimens shall be

parallel to

esive tapes

r.h. before
tonditioned

val of each

flat within
d the lower

ead Hrectly to 0.002 mm. The frame of the micrometer shall be of such rigidity

bot spindle,
he pressure

measuring

yOf the micrometer shall be checked frequently by means of a set of steel gauges; thq

errors of the micrometer shall not exceed 0.005 mm.

1.2 Test specimens

Nine specimens, at least 75 mm long, are cut from the roll at intervals not less than 300 mm.

1.3 Procedure

Place the test piece between the jaws of the micrometer with adhesive side down in contact with the fixed foot.
Take care to ensure that no air bubbles are trapped. Lower the moving pressure foot gently onto the surface of the

tape and take

1.4 Results

the reading on the dial within 2 s. Make the measurement to the nearest 0.005 mm.

Report the central value as well as the maximum and minimum values of the nine measurements of thickness

in millimetres.
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2. Détermination de la corrosion électrolytique

Lorsque la corrosion électrolytique a de I'importance, la détermination en est faite suivant la Publication 426 de
la CEI: Méthodes d’essais pour la détermination de la corrosion électrolytique en présence de matériaux isolants.
La méthode de mesure de résistance d’isolement sera employée comme essai de présélection; si le matériau est
accepté, on pourra alors faire un choix entre la méthode visuelle et la méthode du fil.

3. Résistance a la pénétration a température élevée

3.1 Appareillage

On peut utiliser tout appareil qui permette de détecter une pénétration lorsque, dans des conditions spécifiées,
une bille de 1,5 mm de diametre est pressée sur la surface du ruban placé sur une plaque d’acier inoxydable de
100 mm de longueur, de 30 mm de largeur et de 3 mm d’épaisseur.

Une étuvg capable d’élever la température de 'appareil de 30 &+ 5 deg C a I’heure.

L’appare ¢ultats.

Une tige re. Cette tige
est fixée a Brement.

Le contrg plaque d’acier
lorsqu’il n’y érleure du cadre
en C est équi iqr placée hori-
zontalemenf.

L’appare
une source
pression est

. On emploie
’endroit ou la

3.2 Eprou

Prélever 0 mm.
3.3 Mode

Aucune d i g igechaqug éprouvgtte est placée sous la bille a la tempérafure ambiante.
On charge ) ' mpérature de

Pappareil e h se produise.
3.4  Expressi

Noter la
tration de 1§é

ures de péné-

Les mesures suivahie 3 S < i i &fini ditions déter-
minées:

~ le temps qurs¥couteentrefemoment ot Féprouvente S enfAmme et Celut ot elte §°eTeint o elie-méine;
- la longueur de ruban brilée pendant I’essai.

4.2 Appareillage

a) Un dispositif de protection, essentiellement constitué par une boite métallique de 250 mm x 250 mm x 750 mm
(voir la figure 2, page 24), dans laquelle une éprouvette peut étre suspendue.

b) Un chronométre d’une précision de 4 0,2 s.

¢) Un bec Bunsen de 4 mm environ de diamétre intérieur, donnant une flamme non oxydante de 20 mm & 25 mm
de hauteur.

d) Une amorce en forme de triangle isocele, ayant une base de 25 mm et une hauteur de 30 mm, découpé dans
une feuille de cellulose régénérée, non traitée et non revétue, de masse surfacique de 50 g/m?2 & 60 g/m2.

4.3 Eprouvettes

L’essai sera effectué dans les 3 min aprés le prélévement de 1'éprouvette sur le rouleau.
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2. Determination of electrolytic corrosion

When electrolytic corrosion is of significance, the determination is carried out according to I E C Publication 426,
Test Methods for Determining Electrolytic Corrosion with Insulating Materials. The insulation resistance test method
shall be used as a screening test. If the material passes, then a choice can be made between the visual test method
and the wire tensile test method.

3. Resistance to penetration at elevated temperature

3.1 Apparatus

Any apparatus can be used which detects penetration when a 1.5 mm diameter sphere is pressed under prescribed
conditions into the surface of the tape placed on a corrosion-resistant steel plate 100 mm long by 30 mm wide by
3 mm thick.

An oven capable of raising the temperature of the apparatus chosen at a rate of 30 (5 deg & perHour.

The apparajus described hereafter (see Figure 1, page 23) is an example of an app bod results.

A magnetiz
which further

The counte
the steel plate
equipped to ex
plane.

ifya C-clamp
htion exists.
ball against
is| C-clamp is

when there is no load on the lower leg of the C-clamg
i L horizontal

ert a force of 10 N vertically downwards against the co

steel plate.
int as near

The appara
A 110 V sour
as possible to

3.2 Test speq
Take five st

3.3  Procedur

N

With no log
and the sphersg
perature of th

mperature,

ion occurs.

then cautiquslylload
e apparat@

3.4  Results

Report the
penetration in

eratures at

4. Resistance

4.1  Principle

The followihg measuresuenty are made on specimens of definite size and under defined conditions:

- the time elapsing between the instant when it caiches fire and the instant when 1t extinguishes 1tself;
— the length of tape burnt during the test.
4.2 Apparatus

a) A protective device, comprising essentially a rectangular metal box 250 mm x 250 mm x 750 mm (see Figure 2,
page 24), in which a test specimen can be suspended.

b) A stop-watch with an accuracy of + 0.2 s.
¢) A Bunsen burner with a tube of about 4 mm internal diameter and giving a non-oxidizing flame 20 mm to 25 mm
high.
d) A primer in the form of an isosceles triangle with base 25 mm and 30 mm high, cut from untreated and
uncoated regenerated cellulose film with a mass per unit area of 50 g/m2 to 60 g/m2.

4.3 Test specimens

The test shall be made within 3 min after the removal of the specimen from the roll.
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On coupera, dans le rouleau, ‘Cinq éprouvettes de 300 mm de longueur, en procédant par traction radiale 2 la
vitesse d’environ 300 mm/s et & des intervalles de 300 mm.

Si la largeur du ruban est inférieure ou égale 4 25 mm, I’éprouvette aura la largeur du ruban.

Si la largeur du ruban est supérieure & 25 mm, on prélévera dans le milieu du ruban une bande de
25 mm de large. Les éprouvettes seront coupées a I'aide d’un outil bien affiité de maniére & éviter toute déchirure
des bords.

A T'aide d’encre ou de tout autre moyen approprié, on tirera un trait transversal 4 50 mm de I'une des extrémités
de I’éprouvette.

Note. — Avec des rubans plus étroits que 25 mm, on obtiendra des niveaux d’inflammabilité apparemment différents.

4.4 Mode opératoire

Fixer la

3 e—4VEC Un recou-
vrement mgximal de 5 mm.

Une pincg est fixée a autre extrémité de ’éprouvette et 'ensemble est suspend
de sorte qup le ruban pende librement et verticalement. On souléve légérement
la flamme du brileur de I’extrémité inférieure de I’amorce.

Qifier métallique
)’ on approche

Dés que Pamorce est allumée, on retire le braleur, on abaisse rapide chronometre.

On arrétg le chronometre lorsque la flamme s’éteint.

4.5 Exprefsion des résultats

a) Si qudtre au moins des cing éprouvettes deNpriilept it combustible»
aux termps de cette publication.

b) Siquaftre au moins des cing éprouvettes br
soit atteinte, le produit est qualifié d’«auto-eXtingui
des cing femps de combustion, en secondes, ainsi %
ol cette Jongueur est la plus §

que de 50 mm

¢) Si qudtre au moins de

le produif est qualifié de «
cinq temps de com@
d) Si o] ne peut pas’atfrit
éprouvett

5. FEssaid

A Tétuds

6. Caractdristiques de hlation des adhésifs thermodurcissables

6.1 Adhérence pendant le traitement thermique (adhésif sur endos)

6.1.1  Appareillage

— un rouleau a choisir selon 'annexe A;
— une plaque propre en métal ou en verre, d’environ 600 mm x 200 mm;
— des masses de 50 g avec des pinces.

6.1.2  Eprouvettes

Six bandes de 12 mm de large et de 150 mm de long sont prélevées sur le rouleau, a des intervalles de 300 mm,
par traction radiale a la vitesse d’environ 300 mm/s.

Si la largeur du ruban est supérieure & 12 mm, on devra la réduire 2 12 mm avec un outil bien affiité de maniére
a éviter toute déchirure des bords. La découpe éventuelle sera effectuée au milieu du ruban.

On prépare trois éprouvettes, en pressant légérement I'une contre l'autre des paires de ruban, c6té adhésif sur
endos. Le recouvrement est de 12 mm x 12 mm et les tolérances de + 0,8 mm. On passe le rouleau deux fois sur le
joint sans appliquer d’autre pression, dans chaque sens de la longueur, & une vitesse d’environ 10 mm/s.
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Five test specimens 300 mm in length are removed from the roll by pulling radially, at a rate of approximately

300 mm/s, at intervals of 300 mm.

If the width of the tape is 25 mm or less, the width of the specimen is the width of the tape.

If the width of the tape is greater than 25 mm, the specimen shall be cut out of the middle of the tape to a width

of 25 mm. The specimens shall be cut with a sharp tool to avoid tearing at the edges.

Using ink or any other suitable medium, a line perpendicular to the longer sides is drawn 50 mm from one end

of the test specimen.

Note. — With tapes narrower than 25 mm, apparently different levels of flammability will be obtained.

4.4  Procedure

The base of the primer is fixed to the adhesive side of the tape at the end of the test
50 mm mark [s measured, with a maximum overlap of 5 mm.

A clip is pldced at the other end of the test specimen and the whole is then suspende
the tape hang{ freely and vertically. The sliding window is then slightly raised and §
apex of the pifimer.

As soon as|the primer is ignited, the Bunsen burner is removed, the slid
stop-watch stgrted.

When the flame goes out, the stop-watch is stopped.

4.5  Results

a) The product is described as “non-ignitable”
do not burr] at all.

b) The product is described as “self-extinguishipgX i
themselves pefore the 50 mm mark is reached The ce
of the five H
of the five tpsts.
¢) The prodjuct is described a§®
the 50 mm mark. The gentrg
seconds, arg reporte

d) 1n case the product ¢
stated in th¢ test repor

5. Thermal e

Under cons

6. Curing pr¢perties-o psetting adhesive tapes

6.1 Bond seppration during thermal treatment (adhesive to backing)

ve burning test specimens
well as the maximum and minithum values

n which the

box so that
bt up to the

ed and the

e specimens

extinguish

btres in any

hize beyond

bn are to be

6.1.1  Apparatus

— a roller to be selected from Appendix A;
— a clean, flat, metal or glass plate approximately 600 mm x 200 mm;
— weights having a mass of 50 g with clamps.

6.1.2 Test specimens

Six strips 150 mm in length are removed from the roll by pulling radially, at a rate of approximately 300 mm/s,

at intervals of 300 mm. The width of the strip to prepare a test specimen shall be 12 mm.

If the width of the tape is greater than 12 mm, the specimen shall be cut out of the middle of the tape to a width

of 12 mm. The specimen shall be cut with a sharp tool to avoid tearing at the edges.

Three test specimens are formed by lightly pressing the adhesive side of one strip to the back of another strip in
such a way that an overlap is formed of 12 mm x 12mm with a tolerance of + 0.8 mm. Pass, without the application
of additional pressure, the roller twice back and forward over the joint at a speed of approximately 10 mm/s.
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6.1.3  Mode opératoire

On attache une masse de 50 g a chacune des éprouvettes suspendues librement dans une étuve a la température
prescrite dans la feuille particuliére. L’essai est satisfaisant si, au bout de 20 min, il n’y a pas eu séparation complcte.

6.1.4 Expression des résultats

Noter le nombre de réussites et d’échecs.

6.2 Adhérence aprés traitement thermique (adhésif sur endos)
6.2.1 Appareillage

— un rouleau a choisir selon I’annexe A;
— une plaque propre en métal ou en verre, d’environ 600 mm x 200 mm;

f 3 LS00, . 1 M
— des massgs—de—566 B TUNIesS Ue PICees:t

6.2.2 Eprquvettes
Trois épjouvettes sont préparées, comme décrit au paragraphe 6.1.2.

6.2.3  Mode opératoire

Les troig| éprouvettes sont suspendues librement dans une étuve pen
stipulée dags la feuille particuliére. Lorsque ce temps est écoulé, on a
suspendue flans I’étuve; cette opération doit &tre effectuée en 15 s
ralement cqux que recommande le fabricant pour la réticulatign du

Avant lefir fixation, les masses devront avoir été emmg
le temps ndcessaire pour assurer 1’équilibre thetmy

A température

500 g & chailue éprouvette

re sont géné-

crite, pendant

Dés que [les masses sont fixées, I’étuve est refe s ale début d’une période de 20 mjin.

Aprés cep 20 min, on note si oui ou non la masse est $QUjQ

6.2.4 Exptession des résultats

Noter le nombre de réussites<e

7. Contrainte et allongemen

7.1  Appargillage i
Une mag }

maniére co

par un moteur, équipée d’un dispositif indiquant g charge d’une
ettre la détermination de la charge de rupture & 1% pfes.

7.2 Epro

Cing épr| suffisante pour que la longueur initiale d’essai soit de 200 mm, sonf prélevées sur
le rouleau,

Si la larg an.

Si la largeutdu rub menée 4 25 mm par une dgcoupe dans le

milieu du rtrba
des bords.

7.3 Mode opératoire

oute déchirure

Insérer I’éprouvette entre les machoires de maniére que la charge soit appliquée uniformément sur toute la
largeur du ruban et que la distance initiale entre les machoires soit de 200 mm pour les rubans ayant un allongement
a la rupture égal ou inférieur & 50%. Dans le cas de rubans ayant un allongement maximal a la rupture de plus de
50%, la longueur initiale entre les machoires devra étre de 100 mm. L’éprouvette est allongée jusqu’a la rupture,

— soit avec une vitesse de la michoire entrainée de 300 4 30 mm/min,

— soit avec une vitesse de la machoire entrainée de 50 mm/min pour les rubans ayant un allongement a la rupture
inférieur & 20%, et avec une vitesse de la mAchoire entrainée de 100 mm/min pour les rubans ayant un allongement

a la rupture supérieur a 20%.

Note. — Un accord international existe déja en ce qui concerne l'utilisation de la vitesse de 300 mm/min et, en conséquence, cette
possibilité a été englobée. En outre, conformément & Particle 8 de la Recommandation ISO R 1184, on a repris deux vitesses

pour le mouvement de la machoire entrainée.
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6.1.3  Procedure

A weight of 50 g is attached to each of the test specimens which are then suspended freely in an oven at the
temperature laid down in the specification sheet. The test is considered satisfactory if at the end of 20 min there
has been no complete bond separation.

6.1.4 Results

Report the number of passes or failures.

6.2 Bond separation after thermal treatment (adhesive to backing)

6.2.1 Appara

tus

- a roller to be selected from Appendix A;

— a clean, fiat,

metal or glass plate approximately 600 mm x 200 mm;
1dad xath PR

£ S00 o e h ol
Ot Sproveea—YWHa—eramps-s

- weights havin

6.2.2 Test sp
Three test s

6.2.3  Proced|

The three sj
fication sheet.
specimen in tl
recommended|

Before bein

sufficient to epsure temperature equilibrium of th

Immediatel;
At the end

6.2.4 Results
Report the

pecimens prepared, as described in Sub-clause 6.1.2.

S-G—ASS
Xkt T etoy \vA~g

bcimens

lire

ie oven. The weights shall be attached within 15 s.
by the manufacturer for curing the tape.)

b attached, the weights shall have been stored

r after the attachment of the weigh

bf this 20 min period, it is noted whett

7.3  Procedure

evant speci-
hed to each
mally those

for a time

men.

so that 1%.

| by pulling

to a width

Insert the test specimen into the machine so that the load is applied evenly across the width of the tape. For tapes
having an elongation at break up to 50%, the initial test length is 200 mm. For tapes having an elongation at break
of more than 50%, the initial test length is 100 mm. The test specimen is elongated until it breaks

— either with a uniform rate of movement of the driven jaw of 300 - 30 mm/min,
— or with a rate of movement of the driven jaw of 50 mm/min for tapes with an elongation at break below 20% and
with a rate of movement of the driven jaw of 100 mm/min for tapes with an elongation at break above 20%.

Note. — An international agreement already exists for the use of 300 mm/min and consequently this possibility is included. Additionally,
two speeds for the rate of movement of the driven jaw are named in accordance with Clause 8 of ISO Recommendation R 1184.
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La charge maximale est notée. L’allongement est déterminé par augmentation de la distance entre les michoires
au moment de la rupture ou, en cas de spécification en ce sens dans les feuilles particuliéres concernant les impératifs
applicables & des matériaux particuliers (troisiéme partie de la présente spécification), par deux repéres portés sur
le ruban a une distance de 50 mm.

On effectue cing mesures valables, sans tenir compte des essais au cours desquels la rupture s’est produite & moins
de 25 mm de 'une des méachoires. Il convient de veiller & ce que, pendant les essais, le ruban ne glisse pas entre les
méchoires de la machine.

7.4 Expression des résultats

Noter la largeur et 1’épaisseur des éprouvettes en millimetres, ainsi que la vitesse d’allongement.

Selon les impératifs de la spécification du matériau examiné, la valeur centrale et les valeurs minimale et maximale
des cinq déterminations seront notées pour:

a) La coptrainte & la rupture en newtons par 10 mm de largeur pour chaque millipétre d’ aissetr.

choires ou entre
'yhoires ou les

b) L’allopgement a la rupture en pour-cent, ¢’est-a-dire 'augmentation de la di
les repergs, au moment de la rupture, exprimée en pourcentage de la distancg
repéres.

8. Pouvoir adhésif

8.1 Apparpillage

8.1.1 On wtilisera cinq plaques rectangulaires en acier inoxyd % ition suivante:

Carbone 0,16% maximum
Silicjum 0,20% minimum
Marnganese 2,00% maximum
NicKel . 8-14%
Chr¢me 11-18%

Comme ¢limensions pratiques d ) 200'mm x 50 mm; Iépaisseur doit €fre d’au moins
2 mm. Les plaques portent cing\epe m grands cOtés;
le premier i b pour donner
un fini satipé, la direction e aux grands c6tés de la plaque. La rugosité sgra déterminée
suivant la Recommawdats plir les conditions ci-aprés:

Ecart mdyen arithmetigy

Hauteur
812 Unt
8.1.3 Ung

8.2  Eproul

Prélever sur’ le-tuban ting bandes a des intervalles de 300 mm en les déroulant radialement & june vitesse de
300 mm/s dnviron. Ces handes devront 8tre de préﬁirenr‘p de 25 mm de large et avoir 450 mm de ]nng, Si le ruban-

échantillon est plus large que 25 mm, on prélévera dans le milieu du ruban une bande de 25 mm de large a l'aide
d’un outil affité de maniére & éviter toute déchirure des bords.

Notes 1. — 1l est important de protéger la surface adhésive de la poussiére et d’éviter tout contact avec les doigts ou tout autre corps
étranger.
2. — L’essai des rubans a double face peut étre effectué en retirant le matériau intermédiaire et en couvrant de papier de soie la
face adhésive non soumise & 1’essai.

8.3  Mode opératoire
8.3.1 Nettoyage

La surface de la plaque est nettoyée avec un tampon d’ouate propre (la qualité pharmaceutique, par exemple,
convient trés bien) imbibé de toluéne pur. La plaque nettoyée est alors séchée puis suspendue au-dessus du liquide
d’un bain de vapeur de toluéne (un bain type est représenté a la figure 3, page 24); elle y est maintenue pendant
5 min aprés que la vapeur a atteint le sommet de la plaque.

Retirée du bain de vapeur, elle est suspendue pendant 30 min & environ 23 + 2 °C et 50 + 5% d’humidité relative.
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The maximum load is recorded. The elongation is determined by the increase in the distance between the jaws at
the moment of break or, when specified in the sheets on the requirements for individual materials (Part 3 of this
specification), by two marks on the tape at a distance of 50 mm.

Five valid determinations are made, any test in which the test specimen breaks within 25 mm of either jaw being
disregarded. It is necessary to take care to ensure that during the test the tape does not slip in the jaws of the
testing machine.

7.4  Results
Report the width and the thickness of the test specimens in millimetres and the speed of loading.

To the extent required in the relevant material specification, the central value and the maximum and minimum
values of the five determinations are recorded for:

a) The tensile strength in newtons per 10 mm width for each millimetre thickness.

b) The elonjgation at break in per cent, determined as the increase in distance betygen th tle marks, at

the moment of break, expressed as a percentage of the original distance betwe e

8. Adhesion

=]

8.1 Apparaty

8.1.1 Five rectangular test plates of stainless steel of the following compositia

Carbon 0.16% maximum
Silicon 0.20% minimum
Manganese  2.00% maximum
Nickel 8-14%

Chromjium 11-18%

A convenieht size of plate is 200 mm x 50 mm ) theess sh e at least 2 mm. The plate is mgrked at five
equidistant inftervals of 12.5 mm,20 qm_alehg ong of’the longer edges, the first mark being made at
50 mm from pne of the ends. be ; Splate shall be polished to give an abrasive satip finish, the
direction of giitting being parallel doth ide ¢ plate. The surface roughness shall be determingdd according

to ISO Recommendati

Arithmetic4l mean devidtio

Maximum
8.1.2 A rollg
8.1.3 A tens

8.2 Test spe

Five strips 4 y 300 mmy/s,
at intervals of 1300"mm. The width of the strip is preferably 25 mm. If the width of the tape is greater than 25 mm, the
specimen shall be cut out of the middle of the tape to a width of 25 mm. The specimen shall be cut with a sharp
tool to avoid tearing at the edges.

Notes 1. — Tt is important to protect the adhesive surface from dust and to avoid touching it with the fingers or any other foreign object.

2. — Double sided tapes may be tested by removing the interleaving material and covering the adhesive surface not to be tested
with soft tissue paper.
8.3 Procedure
8.3.1 Cleaning

The face of the plate is wiped with a fresh piece of cotton wool (pharmaceutical quality has been found satis-
factory) saturated with pure toluene. The clean plate is allowed to dry and is then suspended above the liquid in a
toluene vapour bath (a typical bath is shown in Figure 3, page 24) and allowed to remain for 5 min after the vapour
line has reached the top of the plate.

On removal of the vapour bath, it is suspended for approximately 30 min at 23 4+ 2 °C and 50 £+ 5% r.h.
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8.3.2  Détermination du pouvoir adhésif sur Iacier

La plaque préparée est placée, sa surface d’essai tournée vers le haut, sur le bord d’une table avec Iextrémité
«Bx» (voir la figure 4, page 25) prés de I'opérateur. On applique la face adhésive de I’éprouvette sur la plague.

Note. — Les rubans & support de verre pouvant casser lorsqu’on les décolle & 180° seront recouverts d’un autre ruban du méme type.

Cette modification sera consignée dans le rapport.

On prendra soin que I’éprouvette ne soit pas étirée et qu’elle soit appliquée, son axe étant confondu avec P'axe

longitudinal et au milieu de la plaque.

On doit veiller a éviter la présence de bulles dair entre le ruban et la plaque. Une longueur d’éprouvette d’environ
250 mm devra dépasser I'extrémité « B». Placer le centre du rouleau sur I’éprouvette & une extrémité de la plaque
et, en prenant soin de ne pas appliquer une pression supplémentaire, le passer avec la main quatre fois sur ’éprou-
vette, deux fois dans chaque direction, & une vitesse constante telle que chaque parcours de 200 mm dure de 10 s

a 12 s. Il cqnvient de veiller a ce que le rouleau se déplace selon I’axe exact de I'éprouvette.

Couper Ip partie du ruban qui dépasse Uextrémité «A» et retirer I’éprouvette gdhdsi

paragraphe|8.3.4 ci-aprés.

Les éprogpvettes doivent étre placées sur la plaque dans les 15 s qui suiver

8.3.3 Détdrmination du pouvoir adhésif sur endos

Effectuer|l’essai dans les mémes conditions que celles décrites au pa
sur la plagye d’acier un morceau du ruban 2 essayer, de sorte g

Recourbgr les extrémités libres et les coller sur 1’autre face(de
procéder cdmme décrit au paragraphe 8.3.4.
8.3.4 Décdllage

Laisser rqposer la plaque d’acier et I’éprouvett
relative. Re '
de 25 mm 3

L’extrémité . slalcé ! oing mobile de la machine d’essai et I’extr]

I’éprouvettd est placée dans

a celui du 1 ¢ i p ; en insg¢rant un support dans la michoire inférieure

d’essai; voif la figur
les lectures jsont faites
23 £ 2°Cdt 50 + 5%

8.4 Expregsi

Enregistrg i Nes 'y une des cing éprouvettes selon les paragraphes 8.3.2 et 8.3.3
par ordre cig et O a valeur centrale de chaque groupe. On range les valeurs centrales
par ordre ci ! 3 é Valeur centrale de ces derniéres comme pouvoir adhésif sur I’acier|

selon le cas

Smin a 23 + 2 °Cet 50 +
oller de la plaque ou du ruban su

Hescription du

rouleau.

ant, appliquer

r ce ruban et

$% d’humidité

F une distance

Emité libre de
plan paralléle
e la machine
BO mm/min et

i| est effectué a

On les range
finsi obtenues
ou le support

9. Pouvoir adhésif déterminé par décollage sous un angle de 90°

A Pétude.

10. Résistance au cisaillement d’un joint sur endos aprés immersion dans un liquide

10.1 Appareillage

Une machine d’essai de traction, entrainée par un moteur, équipée d’un dispositif indiquant la charge d’une
maniére continue, I'intervalle des graduations étant de 0,2 N au plus. La vitesse de séparation des machoires doit

étre de 300 mm/min. Dans une machine d’essai a pendule, aucune butée ne doit étre utilisée.

Un rouleau métallique choisi selon 'annexe A.
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8.3.2 Preparation for the adhesion to steel test
The prepared plate is placed with the test surface upwards on the edge of a bench with end “B” (see Figure 4,
page 25) nearest the operator. The test specimen is applied with the adhesive surface downwards to the test surface

of the plate.

Note. — Glass cloth tapes which may break on 180° pull-back are to be backed-up with another thickness of the same tape. This modifi-
cation shall be reported.

Care is taken to ensure that the test specimen is unstretched and is applied centrally and parallel to the longer
sides of the plate.

Take care that no air bubbles are trapped between the tape and the plate. Approximately 250 mm length of the
test specimen overhangs end “B”. Place the roller centrally across the test specimen on one end of the plate and
pass it, taking care not to apply any additional pressure, by hand at a constant speed four times over the test specimen
on the plate, twice in each direction, so that each traverse of 200 mm occupies 10s to 12 s, ensuring that the roller
travels in the gxact line of the test specimen.

The excess [tape overhanging end “A” is cut off and the adhesive specimen is
clause 8.3.4 bglow.

iped in Sub-

The specimg¢ns shall be applied to the plates within 15 s of being taken frop

8.3.3 Preparftion for the adhesion to backing test

Carry out t test, apply
to the steel pl ver the free
ends of this stfri proceed as
described in ub-clause 8.3.4.

8.3.4 Strippipng

Allow the D + 5% r.h.

Double back nt end “B”.

End “B” is|placed in the traversi

the other jaw| Care should be faken t

can be achievgd by ins
jaw is set in mpotion at

erting backing
interval mark$ are recor‘ a d. st 1

8.4 Results
Record the
readings for ep
values so obtai
appropriate. E

is placed in

igd tape (this

The traverse

e readings at five consecutlve 12. 5 mm, 20 mh or 30 mm

dnge the five

five central
backing as

9. Adhesion determined by peeling under an angle of 90°

Under consideration.

10. Shear adhesion to backing after liquid immersion

10.1 Apparatus

A tensile testing machine, power-driven, equipped with a continuous load indicating device calibrated at intervals
of 0.2 N or less. The rate of jaw separatwn shall be 300 mm/min. In a pendulum test machine, no backstop shall be

used.

A metal roller selected from Appendix A.
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10.2  Eprouvettes

Prélever deux bandes de 150 mm de long chacune et de 12 mm de large sur chacun des cing rouleaux & essayer.
Procéder par traction radiale, a la vitesse d’environ 300 mmy/s, & intervalles de 300 mm.

Sila largeur du ruban est supérieure & 12 mm, une éprouvette de 12 mm de large sera découpée au milieu du ruban.

La découpe sera effectuée & I’aide d’un outil bien affiité, de maniére a éviter toute déchirure des bords.

Cing éprouvettes seront formées en pressant le coté adhésif d’un ruban sur le dos de I'autre ruban, de maniére
a former un recouvrement de 12 mm x 12 mm, avec une tolérance de + 0,8 mm. Sans appliquer de pression supplé-
mentaire, passer le rouleau deux fois dans chaque sens sur le joint, & une vitesse d’environ 10 mmy/s.

10.3  Mode opératoire

Dans le
suivant les

Apres ref

ambiante, dlans le liquide mentionné dans les feuilles de spécifications partic

essorées en
minée avec

10.4  Expr
Noter:
a) Lava
b) Le liq

¢) Les cg

11. Rigidi

Cet essai
la détermin
Les électy
11.1

Cinq rub
éprouvettes

Epro

1.2 Modé

Selon le
sur chaque

11.3  Expr
Le rappo

Ny .
O £384

ndications du fabricant. Ces conditions seront consignées dans le rappo

roidissement des éprouvettes 4 la température ambiante, on les mai

re deux feuilles de papier filtre pour éliminer le liquide restant
la machine de traction, 4 une vitesse de 300 mm/min.

pssion des résultats

aximale en new

kvettes Q
hns d’environ 3

pendant 244

It d’éssai doif comprendre les éléments suivants:

a) Epaiss

cormoyenne de chaque éprouvette calculée au moins d’aprés trois mesures pour chacune

iculées en étuve

a température
s sont ensuite
éthent est déter-

tons.

dé la CEI: Méthodes d’essai recommandées pour

[-1

bnditionne les

s sont réalisés

en particulier.

b) Largeur des éprouvettes; indication du recouvrement des bords pour éviter la formation d’arcs autour des

bords.

¢) Température et humidité pour les essais et pour conditionnement avant les essais.

d) Tension disruptive pour chaque perforation.

e) La valeur médiane des cing tensions disruptives pour chaque éprouvette. Ranger les cing valeurs centrales
ainsi obtenues en ordre croissant et prendre la valeur médiane de celles-ci comme étant la tension disruptive.

/) La rigidité diélectrique, en kilovolts par centimétre, calculée d’aprés la valeur médiane de tension disruptive,

selon e),

et I’épaisseur moyenne selon a).

12. Rigidité diélectrique aprés conditionnement humide

Cet essai est effectué conformément & P’article 11 aprés avoir maintenu les éprouvettes pendant 24 h dans 'atmo-
sphére normalisée de 23 4+ 2 °C et de 93 + 2% d’humidité relative, sauf spécification contraire.
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10.2  Test specimens

Out of each of five rolls, two strips 150 mm in length are removed from the roll by pulling radially, at a rate of
approximately 300 mm/s, at intervals of 300 mm. The width of the strip to prepare a test specimen shall be 12 mm.

If the width of the tape is greater than 12 mm, the specimen shall be cut out of the middle of the tape to a width

of 12 mm.

The specimen shall be cut with a sharp tool to avoid tearing at the edges.

Five test specimens are formed by pressing the adhesive side of one strip to the back of the other strip in such a
way that an overlap is formed of 12 mmx 12 mm with a tolerance of .+ 0.8 mm. Pass, without the application of
additional pressure, the roller twice back and forward over the joint at a speed of approximately 10 mm/s.

10.3  Procedure

In the case

of thermaosetting tapes, the test cppr-imr—-nq are cured in an oven zr-r-nrding tethe instruc
=4

ions of the

manufacturer.

After that, {
prescribed in
adhering liquid

10.4  Results
Report:
a) The cent
b) The liqui

¢) The curing conditions, if applicable.

11.

This test sh
Strength of So

The electrod

11.1

Five strips 4
24 h at 23 + 2

Test spe

11.2  Proced]

According o Sub

specimen.

11.3  Results
The test rep

Electric strength

These conditions are to be reported.

he specimens are cooled to room temperature and stored at room temiperature for/16\h
he relevant specification sheet. Then, the test specimens are blotted e
. The shearing load of the joint is determined with the tensile testir

Fal value of the five measurements and the minim

d in which the specimen has been pmmersed

Cimens

pproxim

e

brt shall inctude the following:

in a liquid

.>to remove

)0 mm/min.

vtons.

for Electric

ecimens for

a) Average

thickness of each test specimen calculated on at least three individual measurements eacl].

b) Width of the specimens; indication of overlapping the edges in order to prevent flashover around the edges.

¢) Temperature and humidity for conditioning before test; temperature and humidity during tests.

d) The break-down voltage at each puncture.

e) The central value of the five break-down voltages for each specimen. Arrange the five central values so obtained
in ascending order and take the central value of these as the break-down voltage.

f) Electric strength, in kilovolts per centimetre, calculated from the central value of the break-down voltage
according to e) and average thickness according to a).

12. Electric strength after humid conditioning

This test is carried out as described in Clause 11 after storage of the specimens for 24 h in the standard atmosphere
of 23 4+ 2 °C and 93 + 2% r.h., unless otherwise specified.
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13. Adhérence a basse température
13.1 Eprouvettes

Les éprouvettes seront du méme type que celui exposé au paragraphe 8.2, mais elles seront au nombre de trois.
On a besoin de trois bandes supplémentaires pour former I’endos.
13.2  Mode opératoire

Avant I'application des éprouvettes sur la plaque, comme décrit au paragraphe 8.3.3, trois plaques et six bandes
devront étre conservées pendant 2 h dans un milieu & basse température ot régne la température prescrite dans la
troisiéme partie. Le rouleau doit se trouver a la méme température. Du fait de sa masse, il se peut que le rouleau
doive &tre maintenu a la température prescrite pendant un temps plus long. Les éprouvettes doivent étre appliquées
sur la plaque dans les mémes conditions de basse température. L’application se fera de la maniere décrite au para-
graphe 8.3.3. Laisser les plaques préparées pendant un temps de 16 h & 24 h dans le milieu a basse température.
Procéder au décollage, comme décrit au paragraphe 8.3.4, dans le milieu & basse température.

13.3  Expression des résultats
Enregistrer les cinq lectures pour chacune des trois éprouvettes et suivre ensuitg la‘pres¢duspiexposée au para-

graphe 8.4.

14. Allongement a basse température

14.1 Appdreillage
a) Une dhambre froide maintenue a la température prescrite dansa troisig
b) Un cHassis approprié permettant de supporter les éprouve
¢) Un pqids de 4 kg.

d) Des ghnts de coton.
e) Une rggle d’acier graduée en millimetres
f) Une aprafeuse.

14.2  Epropvettes
Prendre {rois bandes de ruban de 400 mm de long

long et de méme largeur. Les bandes de largeuy sup

I3

bien affiité de maniére a éviter foutendéchirurade

de 150 mm de
avec un outil

14.3  Prép
L’éprou g NS . e longueur de
150 mm.de|ruban a strémi 6 hct. Appliquer

une fine cojuche de tals hésifS\restant apparents et retourner I’éprouvette. Placer] une longueur
de 150 mm de ruban s & 3 yChaque extrémité de I'éprouvette, adhésif étant en contact avec
I’endos de ['éprouvetts § ) x traits minces & 50 mm de distance perpendiculairenjent aux bords
et au miliey de la paxtj il n’y a qu'une seule épaisseur de ruban. Plier les parties ayant tfois épaisseurs
4 chaque eqtrémiig &0 e 2con a former une boucle et fermer cette boucle a I'aide de deux agrafes pour

chaque boyele. En\vatgate, om\peut utiliser a la place des boucles deux brides de serrage distantgs de 100 mm.

Toutes Ig : I’appareillage d’essai doivent étre maintenus pendant 2 h 4 la température prescrite
dans la trojsiéme_partie:
14.5 Modeopératoire

Monter ’éprouvette sur le chissis dans la chambre froide en utilisant soit les boucles, soit les brides de serrage.
A la fin du conditionnement de 2 h, attacher la charge d’essai a I’aide des boucles ou des brides de serrage. Aprés
3 h sous charge 4 la température prescrite, mesurer, au millimétre le plus prés, la distance entre les bords des traits
de repére sans retirer 'éprouvette de la chambre froide. L'utilisation de gants, quand on mesure I'éprouvette, est
indispensable pour éviter son réchauflfement. Les éprouvettes qui cassent pendant I’essai ne sont pas prises en
considération.

Calculer le pourcentage d’allongement:

longueur finale — longueur initiale

% d’allongement = — x 100
longueur initiale

14.6  Expression des résultats
Noter le pourcentage d’allongement des trois éprouvettes.

15. Migration du plastifiant
A Tétude.
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13.
13.1

— 2] —

Adhesion at low temperature

Test specimens

Use the same type of specimen as described in Sub-clause 8.2, but the number of specimens should be three.
An additional three strips are needed to serve as backing.

13.2  Procedure

Before the specimens are applied to the plate as described in Sub-clause 8.3.3, the three plates and the six strips
shall be stored for 2 h in a low temperature environment at the temperature prescribed in Part 3. The roller shall
be at the same temperature. Storage of roller may need a longer time at the prescribed temperature due to its mass.
The specimens shall be applied to the plate under the same low temperature conditions. Use the same type of
application as described under Sub-clause 8.3.3. Leave the prepared plates for 16 h to 24 h in the low temperature
environment. Proceed with stripping according to Sub-clause 8.3.4 in the low temperature environment.

13.3  Results
Record the

14. Elongation at low temperature

14.1  Apparat
a) Cold chal
b) Frame sy
c) 4 kg weig
d) Cotton g
e) Steel rule
f) Stapler.

14.2  Test spe
Take three 3

wider than 19

14.3  Preparaii

The 400 mm|
end of the 40(
100 mm expos
ply sections at
of tape. Two f
to the edges. H
two staples fo

of stapled loogs«

14.4  Conditid
All test spec

14.5 Procedu.

ive readings for each of the three test specimens and treat them as in

mber maintained at the low temperature prescribed in P
itable for supporting test specimens under the test lgad
ht.

Cimens

N

oves.
graduated in millimetres.

apart are drawn centrally in the single-ply section, pej
ach end of the specimen to form loops and staple loops cl
2 pair of suitable clamps attached 100 mm apart may be us;

(4

dth. Tapes

over each
der to the
to the two-
mm length
pendicular
osed using
bd in place

art 3.

Mount the specimen on the support frame in the cold chamber using loop or clamp. At the end of the 2 h condi-
tioning period, attach test load using the other loop or clamp. After 3 h under load at the prescribed temperature,
measure to the nearest 1 mm the distance of inside edges of reference lines while still in the test chamber. The use
of gloves when measuring specimen is necessary to avoid heating effect. Specimens that break during the test shall

be discarded.

Calculate the percentage elongation:

14.6 Results

final length — initial length

% elongation = x 100

initial length

The percentage of elongation of all three specimens shall be noted.

15. Migration of plasticizer
Under consideration.
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ANNEXE A
ROULEAUX A EMPLOYER DANS DIFFERENTS ESSAIS

Introduction

Dans différents essais, un morceau de ruban adhésif sensible a la pression doit étre appliqué & un support rigide.
Afin d’assurer une bonne reproductibilité, on emploie un rouleau. Il est apparu, au cours de la discussion a ce sujet,
que deux types principaux de rouleaux sont généralement utilisés: le rouleau décrit dans la norme ASTM D 1000
et le rouleau décrit dans le manuel AFERA, norme 4001. .

L’expérience a montré qu’on obtenait peu de différence dans les résultats de mesure en utilisant 'un ou 'autre
de ces roulpaux. Par conséquent, il n’est pas nécessaire de recommander un rouleau garticuligr.

Descriptior] des deux rouleaux entre lesquels on peut faire un choix

a) Un rquleau en acier poli, ayant un diameétre d’au moins 50 mm et e
de largeyr.
b) Unr
le caoutd

N par 10 mm
hm de largeur;
La mass¢

Les deuy
emploi.

& pendant leur

Introduction

b, To assure a
4t mainly two
scribed in the

In vario
reproducib
types of rql
AFERA M

From e i i
or the oth¥ Consequen

Description of two rollers between which a choice can be made

king one roller

, it is not necessary to prescribe one specific roller.

a) A polished steel roller having a diameter of at least 50 mm being able to exert a pressure of 20 N per 10 mm
width.

b) A rubber-covered steel roller, being a steel roller 80 mm in diameter and 44 mm in width, covered with rubber
approximately 6 mm thick, having an IRH of 80 + 5.

The mass of the roller shall be 2 kg.

Both rollers shall be so constructed that no additional load is added when performing the rolling action.
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