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PROLOGO

El texto de la Norma EN SO 20344:2011 ha sido elaborado por e Comité Técnico CEN/TC 161
Proteccion de pies y piernas, cuya Secretaria desempefia BSI, en colaboracion con el Comité Técnico
ISO/TC 94 Seguridad personal. Ropas y equipos de proteccion.

Esta norma europea debe recibir €l rango de norma nacional mediante la publicacién de un texto idéntico
a ela o mediante ratificacion antes de finales de junio de 2011, y todas las normas nacionales
técnicamente divergentes deben anularse antes de finales de junio de 2011.

Se llama la atenciédn sobre la posibilidad de que algunos de |os elementos de este documento estén sujetos
a derechos de patente. CEN y/o CENELEC no es(son) responsable(s) de la identificacién de dichos
derechos de patente.

Esta norma anulay sustituye ala Norma EN 1SO 20344:2004.

Esta norma europea ha sido elaborada bajo un Mandato dirigido a CEN por la Comisién Europeay por la
Asociacion Europea de Libre Comercio, y sirve de apoyo a los requisitos esenciales de las Directivas
europeas.

La relacion con las Directivas UE se recoge en el anexo informativo ZA, que forma parte integrante de
esta norma.

De acuerdo con el Reglamento Interior de CEN/CENELEC, estan obligados a adoptar esta norma europea
los organismos de normalizacion de los siguientes paises. Alemania, Austria, Bélgica, Bulgaria, Chipre,
Croacia, Dinamarca, Edovaquia, Eslovenia, Espafia, Estonia, Finlandia, Francia, Grecia, Hungria,
Irlanda, Islandia, Italia, Letonia, Lituania, Luxemburgo, Malta, Noruega, Paises Bajos, Polonia, Portugal,
Reino Unido, Republica Checa, Rumania, Sueciay Suiza.
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PROLOGO

ISO (Organizacion Internacional de Normalizacién) es una federacién mundial de organismos nacionales
de normalizacion (organismos miembros de 1SO). El trabgjo de preparacion de las normas internacionales
normalmente se realiza a través de los comités técnicos de 1SO. Cada organismo miembro interesado en
una materia para la cual se haya establecido un comité técnico, tiene el derecho de estar representado en
dicho comité. Las organizaciones internacionales, publicas y privadas, en coordinacion con 1SO, también
participan en el trabgjo. SO colabora estrechamente con la Comisién Electrotécnica Internacional (IEC)
en todas las materias de normalizacion electrotécnica.

Las normas internacionales se redactan de acuerdo con las reglas establecidas en la Parte 2 de las
Directivas ISO/IEC.

La tarea principal de los comités técnicos es preparar normas internacionales. Los proyectos de normas
internacional es adoptados por los comités técnicos se envian a los organismos miembros para votacion.
La publicacion como norma internacional requiere la aprobacion por al menos el 75% de los organismos
miembros que emiten voto.

Se llama la atenciédn sobre la posibilidad de que algunos de los elementos de este documento puedan estar
sujetos a derechos de patente. 1 SO no asume la responsabilidad por la identificacion de cualquiera o todos
los derechos de patente.

La Norma 1SO 20344 fue preparada por el Comité Europeo de Normalizacion (CEN), Comité Técnico
CEN/TC 161 Proteccién de piesy piernas, en colaboracion con el Comité Técnico |SO/TC 94, Seguridad
personal. Ropas y equipos de proteccion, Subcomité SC 3, Proteccion de los pies, conforme con el
acuerdo de cooperacién técnica entre ISO y CEN (Acuerdo de Viena),

Esta segunda edicion anula y sustituye a la primera edicion (Norma 1SO 20344:2004) que ha sido
revisada técnicamente. También incorpora € Corrigendum técnico 1SO 20344:2004/Cor.1:2005 vy la
Modificacién 1SO 20344:2004/Amd.1:2007.

Las mayores diferencias entre esta edicion y ladel 2004 son:

— anexo A, inclusién de un nuevo procedimiento paralacalibracién de plastiling;

— anexo C, inclusion de una nueva tabla de tallas de cal zado;

— 4.1, tablal, clarificacion del método de muestreo;

— 5.1, clarificacion del ensayo de las caracteristicas ergonémicas;

— 5.4y55,inclusiéon de lareferenciaala Norma EN 12568:2010;

— 5.8.3, métodos de ensayo diferente para plantas antiperforacion;

— 5.15.2, inclusion de un nuevo método de ensayo paralaresistenciaa agua;

— 6.4.2y 6.5.2, inclusién de métodos de ensayo (debido ala anulacion de la Norma | SO 2023);

— 6.11, sustitucién del método para la determinacion de cromo VI por una referencia a la Norma
SO 17075;

— anulacion de 5.11 "Determinacion del aislamiento eléctrico”.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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1 OBJETOY CAMPO DE APLICACION

Esta norma internacional especifica los métodos de ensayo para € cazado disefliado como equipo de proteccion
individual.

2 NORMASPARA CONSULTA

Las normas que a continuacion se indican son indispensables para la aplicacién de esta norma. Para las referencias con
fecha, solo se aplica la edicion citada. Paralas referencias sin fecha se aplica la Gltima edicion de la norma (incluyendo
cualquier modificacion de ésta).

SO 34-1:2010 Elastémeros. Caucho, vulcanizado o termoplastico. Determinacién de la resistencia al desgarro. Parte 1.
Probetas tipo pantalon, angular y de media luna.

SO 868 Plasticos y ebonita. Determinacion de la dureza de indentacion por medio de un durémetro (dureza Shore).
(1SO 868:2003).

SO 1817:2011 Caucho, vulcanizado. Determinacion del efecto de los liquidos.
SO 3290-1, Rodamientos. Bolas. Parte 1: Bolas de acero.
ISO 3376, Cuero. Ensayos fisicos y mecanicos. Determinacion de la resistencia a la traccion y del alargamiento.

ISO 3377-2, Cuero. Ensayos fisicos y mecanicos. Determinacién de la resistencia al desgarro. Parte 2: Desgarro
doble.

SO 4045, Cuero. Ensayos quimicos. Determinacion del pH.

SO 4643:1992, Calzado de pléstico moldeado. Botas de policloruro de vinilo forradas o no para usos industriales en
general. Especificaciones.

SO 4649:2010, Caucho, vulcanizado o termoplastico. Determinacién de la resistencia a la abrasion utilizando tambor
cilindrico rotatorio.

EN 1SO 4674-1:2003, Tejidos recubiertos de plastico o caucho. Determinacion de la resistencia al desgarro. Parte 1.
Métodos de desgarro a velocidad constante.

SO 5423:1992 Calzado de plastico moldeado. Botas de poliuretano forradas o no para usos industriales en general.
Especificaciones.

SO 13287, Equipos de proteccion individual. Calzado. Método de ensayo para la determinacion de la resistencia al
dedlizamiento.

SO 17075 Cuero. Ensayos quimicos. Determinacién del contenido en cromo VI.
SO 20345:2011 Equipo de proteccion individual. Calzado de seguridad.
SO 20347 Equipo de proteccién personal. Calzado de trabajo.

ISO 23529:2010 Elastomeros. Procedimientos generales de preparacion y acondicionamiento de probetas para
ensayos fisicos.

EN 388:2003 Guantes de proteccién contra riesgos mecanicos.

EN 12568:2010 Protectores de pies y piernas. Requisitos y métodos de ensayo para topes y plantas resistentes a la
perforacién.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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3 TERMINOSY DEFINICIONES

Para los fines de este documento, se aplican los términos y definiciones incluidos en las Normas SO 20345 e
SO 20347.

4 MUESTREOY ACONDICIONAMIENTO

4.1 Muestreo

El nimero minimo de muestras que se ensayan con objeto de verificar el cumplimiento de |os requisitos especificados
en las Normas 1SO 20345, 1SO 20347 y cualquier norma de calzado referida a un trabajo especifico (por g emplo
EN ISO 17249, Calzado de seguridad resistente al corte por sierra de cadena), junto con el nimero minimo de
probetas de ensayo tomadas de cada muestra, debe estar de acuerdo con latabla 1.

Siempre que sea posible y necesario para asegurar |os requisitos bésicos de seguridad, las probetas deben tomarse del
zapato completo. Este parrafo es aplicable atodalatabla 1.

NOTA 1 Si no fuese posible obtener del calzado una probeta lo suficientemente grande, entonces puede utilizarse una muestra del material del que
ha sido fabricado el componente. Esto deberia indicarse en el informe de ensayo.

NOTA 2 Lastalasde calzado se definen en e anexo C.

Cuando se requieran muestras de cada una de las tres tallas, esto debe incluir las tallas mayor, menor e intermedia del
calzado que se ensaya (indicadas como (PMG) en latabla 1).

4.2 Acondicionamiento

Todas las muestras deben acondicionarse en una atmésfera estandar a (23 = 2) °C y (50 + 5)% HR, durante un periodo
minimo de 48 horas antes del ensayo, a menos que se indique otra cosa en el método de ensayo.

El tiempo méximo que debe transcurrir desde la retirada de la atmésfera de acondicionamiento y el comienzo del
ensayo no debe ser superior a 10 min, a menos gue se indique otra cosa en el método de ensayo.

4.3 Requisitospreviosal procedimiento de ensayo

Cuando se ensayen varias probetas, debe indicarse a menos el peor resultado por talla.

El calzado debe ensayarse tal y como vaya a ser utilizado, a menos gque se indique otra cosa en € procedimiento de
ensayo. Por gjemplo, si existe una plantilla extraible, debe dejarse en su sitio paralarealizacion de los ensayos.

Debe calcularse la incertidumbre de medida de cada método de ensayo descrito en esta norma internacional. Se debe
utilizar alguno de los dos métodos siguientes:

— Método estadistico, por ejemplo, €l que seindicaenlaNormalSO 5725-2;

— Método matematico, por jemplo, € que seindicaen laNorma Experimental ENV 13005.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Tabla 1 — NUmero minimo de muestrasy probetas

AENCOR

Tipoy nimero

Prfp'eda.d.a ensayar Ensayostlo | Apartado Tipoy nimerode de probetasde
(B=requisito béasico, sobree de de cada
A= requisito adicional) calzado final | referencia muestras ensayo de cal
muestra
Propiedades ergonémicas | B si 5.1 1 par de zapatosentres | 1 par de zapatos
especificas tallas
Resistenciade launién B si 5.2 1 zapato de cadaunade |1 probeta
corte/piso y entre las lastrestalas (PMG) tomada del
capas de lasuela Zapato
Longitud internadel tope | B si 53 1 par de zapatos de cada | 1 par de topes
unadelastrestallas
(PMG)
Resistenciaa impacto B si 54 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
unadelastrestallas
(PMG)
Resistenciaala B si 55 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
compresion unadelastrestallas
(PMG)
Comportamiento detopes | B no 5.6 Véanse lastablas3y 4
y plantas resistentes ala
perforacién (térmicoy
quimico)
Estanqueidad B si 5.7 2 zapatos de tallas 1 zapato
diferentes
Conformidad de las A si 5.8 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
dimensionesy resistencia unadelastrestallas
alaperforacién de plantas (PMG)
Zapato |resistentesala
completo | perforacion
Resistenciaalaflexionde | A no 59 1 par de plantas de cada | 1 par de plantas
plantasresistentesala unadelastrestallas
perforacion (PMG)
Resistencia el éctrica A si 5.10 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
unadelastrestallas
(PMG)
Resistenciaa B si 511 1 zapato de cadaunade |1 zapato
deslizamiento lastrestallas (PMG)
Aidamiento frente al A si 5.12 2 zapatos detallas 1 zapato
calor diferentes
Aislamiento frente a frio | A si 5.13 2 zapatos de tallas 1 zapato
diferentes
Absorcion de energiadel | A si 5.14 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
tacon unadelastrestallas
(PMG)
Resistencia a agua A si 5.15 3 pares de zapatos 1 par de zapatos
(como minimo de dos
tallas diferentes)
Resistenciaa impactodel | A si 5.16 1 par de zapatos de cada | 1 par de zapatos
dispositivo protector del unadelastrestallas
metatarso (PMG)
Proteccién del tobillo A si 5.17 1 zapato de cadaunade | 2 probetas

lastrestallas (PMG)

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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. . Tipoy nimero
Prfp'eda.d.a ensayar Ensayostlo | Apartado Tipoy nimerode de probetasde
(B=requisito béasico, sobre €l de de cad
A=requisito adicional) calzado final | referencia muestras ensayo de cada
muestra
Espesor si 6.1 1 zapato de cadaunade |1 probeta
lastrestallas (PMG)
Alturadel corte si 6.2 1 zapato de cadaunade |1 zapato
lastrestalas (PMG)
Resistencia al desgarro si 6.3 Zapatos de cadaunade | 3 probetas por
lastrestallas (PMG) tala
Propiedades de traccion si 6.4 Zapatos de cadaunade | 3 probetas por
lastrestallas (PMG) tala
Resistenciaalaflexion si 6.5 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
lastrestallas (PMG)
Permeabilidad a vapor de si 6.6 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
Empeine agua lastrestallas (PMG)
f " | Absorcion de vapor de si 6.7 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
orroy
lengiieta agua Iastr&e_tallas(Pl\/lG)
Valor de pH no 6.9 Cada piel 2 probetas
Hidrdlisis si 6.10 1 zapato de cadaunade |1 probeta
lastrestallas (PMG)
Contenido de cromo VI no 6.11 Cada piel 2 probetas
Resistenciaala abrasion no 6.12 Zapatos o materiales 6 probetas,
del forro himedo
6 probetas, seco
Penetracion y absorcion no 6.13 Zapatos 0 materiales 3 probetas
de agua
Resistenciaa corte no 6.14 1 par de zapatos de cada | 2 probetas
unadelastrestallas
(PMG) o0 material
Espesor de la pamilla no 7.1 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
las tres tallas o material
Valor de pH no 6.9 Cadapiel 2 probetas
Absorcion y eliminacion no 7.2 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
Paimillay dea}gua _ _ las tres tallas o material
plantilla Resistenciaalaabrasion no 7.3 1 zapato de cadaunade |1 probeta
delapamilla lastrestallas o material
Contenido de cromo VI no 6.11 Cadapiel 2 probetas
Resistencia alaabrasién no 6.12 Zapatos 0 materiales 6 probetas,
delaplantilla himedo
6 probetas, seco
Espesor si 8.1 1 zapato de cadaunade |1 probeta
lastrestallas (PMG)
Resistenciaa desgarro si 8.2 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
lastrestallas (PMG)
Resistenciaala abrasion si 8.3 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
lastrestallas (PMG)
Suda Resistenciaalaflexion si 8.4 1 zapato de cadaunade | 1 probeta
lastrestalas (PMG)
Hidrdlisis si 8.5 1 zapato de cadaunade |1 probeta
lastrestallas (PMG)
Resistenciaalos si 8.6 1 zapato de cada unade | 2 probetas
hidrocarburos lastrestallas (PMG)
Resistenciaal calor por si 8.7 1 zapato de cadaunade |1 probeta
contacto lastrestallas (PMG)

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5 METODOSDE ENSAYO PARA ZAPATO COMPLETO

5.1 Caracteristicas ergondmicas especificas

Las caracteristicas ergondmicas especificas del calzado deben ser verificadas mediante el examen del calzado utilizando
ensayos de uso sobre tres probadores con | as tallas apropiadas.

Durante los ensayos, los probadores, llevando el par de calzado correcto, deben simular tareas tipicas que se realicen en
€l uso general.

Estas tareas son:

— Andar normalmente durante 5 minutos a una velocidad de entre 4 y 5 km/h.
— Subir y bajar escalones (17 + 3) durante 1 min méximo.

— Agacharse con unarodillaen el suelo (véase lafigural).

Después de que se hayan compl etado todas | as tareas, cada probador debe rellenar €l cuestionario que se daen latabla 2.

il

Figura 1 — Posicion a adoptar durante el ensayo de agachado con larodilla en € suelo

Tabla 2 —Cuestionario para la verificacion de las caracteristicas ergondmicas

1 ¢Esta la superficie interior del cazado libre de rugosidades, zonas cortantes o duras que puedan Si NO
causar irritacion o heridas (comprobado con la mano)?
2 ¢Esté el calzado libre de elementos que considere que puedan causar dafio? Sl NO
3 ¢Puede gjustarse adecuadamente (en caso necesario)? Si NO
4 ¢Pueden realizarse sin problema | as siguientes tareas?:
4.1 Andar Si NO
4.2 Subir escaleras S NO
4.3 Agacharse con unarodillaen el suelo Si NO

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5.2 Determinacion delaresistencia dela unién corte/pisoy entrelas capasde la suela

5.2.1 Principio del método

Se mide la fuerza requerida para separar €l corte de la suela, para separar las capas adyacentes de la suela o para causar
desgarro en €l corte 0 en la suela. El ensayo no es aplicable cuando la unién se ha realizado mediante claveteado
(usando, por gjemplo, clavos o tornillos) o mediante cosido.

NOTA Entodos los casos €l objetivo deberia ser determinar la resistenciade la union lo més cerca posible del borde exterior.

5.2.2 Equipo

5.2.2.1 Maquina de traccion, con registro continuo de la carga, con una velocidad de separacion de las mordazas de
(100 £ 20) mm/min y un rango de fuerzas de O N a 600 N. La maquina debe estar equipada con mordazas de tipo
tenazas o planas (dependiendo del tipo de construccion de la probeta, véase el apartado 5.2.4), de (27,5 £ 2,5) mm de
anchura, capaces de sujetar firmemente las probetas.

5.2.3 Preparacion delasprobetas

5.23.1 Resistenciadela union corte/piso: construccion tipo a

Se toma una probeta del lado interior o del lado exterior de la zona de flexion.

Se hacen cortes segiin X-X e Y-Y que formen angulos rectos con €l borde del piso, palmilla o suela para obtener una
probeta de unos 25 mm de anchura. La longitud tanto del corte como de la suela debe ser de unos 15 mm, medidos
desde el canto (véase lafigura 3). Seretiralapamilla

NOTA Véaselafigura2.

5.2.3.2 Resistenciadela union corte/piso: construccionestiposb, c,dy e

Se toma una probeta del lado interior o del lado exterior de la zona de flexion.

Se corta la suelay el corte segin X-X e Y-Y para obtener una probeta de unos 10 mm de anchura y una longitud no
inferior a50 mm. Seretirala pamilla

Se separa el corte del piso, unalongitud de unos 10 mm, mediante la introduccién de una cuchilla caliente en la capa de
adhesivo (véase lafigura 4).

Se considera que una construccién es de tipo ¢ o d cuando la distancia desde la linea X-X hasta la cara superior de la
palmillaesa menos de 8 mm.

NOTA Véaselafigura?2

5.2.3.3 Resistenciadela unidn entrelas capasdela suela: construccionestiposfy g

Se toma una probeta del lado interior o del lado exterior de la zona de flexion.

Se retira € corte cortando a lo largo del canto segin X-X. Se retira la palmilla, si esta presente. Se corta una tira
paralela a borde de la suela y que lo incluya, segin Y-Y, para obtener una probeta de unos 15 mm de anchura y a
menos 50 mm de longitud. Se separan las capas de la suela, una longitud de unos 10 mm, mediante la introduccién de

una cuchilla caliente en la capa de adhesivo (véase lafigura 4).

NOTA Véaselafigura2.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Figura 2 — (ContinGa)
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Leyenda

Tipo a Montado convencional, suela pegada 0 moldeada con canto volado

Tipo b: Montado convencional, suela con canto arrimado

Tipo ¢: Montado convencional, suelainyectada o vulcanizada o suela tipo casco pegada
Tipo d: Cosido Strobel, suelatipo casco pegada o suela inyectada o vulcanizada

Tipo e Montado convencional o cosido Strobel con bandeleta de gomay suela pegada
Tipo f: Cosido a méguina o empalmillado, suela pegada ala entresuela

Tipo g: Suela multicapa, por € emplo, moldeada directamente o pegada.

Figura 2 — Tipos de constr ucciones que muestran la posicién para la preparacién
delasprobetas para el ensayo delaresistencia dela unién

-,

e

1
|
1 - Z
-
3 -
;
=15
=uf =
Medidas en milimetros
Leyenda
1 Palmilla (retirada)
2 Canto, lineade union del corte a piso
3 Suela

Figura 3 — Seccion transversal de la probeta

Medidas en milimetros

30

Figura 4 — Probeta preparada

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Leyenda
1 Mordaza tipo tenaza para borde de la suela
2 Corte
3 Suela
Figura 5 —Mordaza tipo tenaza que muestra la colocacion de la probeta
1
Leyenda

1 Fuerza de separacion en Newton
2 Media
3 Deformacion

Figura 6 — Ejemplo de una gr éfica de car ga/defor macién

5.24 Medidadelaresistenciadela union

Antes de redlizar € ensayo se mide en varios puntos la anchura de la probeta, con precision de milimetros, usando una
regla calibrada de acero, y se calcula el valor medio con precision de milimetros. Después se mide la resistencia de la
unién sobre una longitud minima de 30 mm seglin uno de los métodos siguientes:

— Pararesistencia de la union corte/piso (construccion tipo a): se sujeta la probeta entre las mordazas de la maquina de
traccion, se usa la mordaza tipo tenaza para sujetar € borde més corto de la probeta (véase lafigura5) y se registra
la gréfica de carga/deformacion para una vel ocidad de separacion de las mordazas de (100 £ 20) mm/min.

— Pararesigtencia de la unidn corte/piso (construccionestiposb, ¢, d y €) y resistenciade la unidn entre las capas de la suda
(congtruccionesf y g): se sujetan los extremos separados de la probeta entre las mordazas planasy se registrala graficade
carga/deformacion (véase lafigura 6) para una velocidad de separacion de las mordazas de (100 + 20) mmy/min.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5.2.5 Calculoy expresion deresultados.

Se determina, a partir de la grafica de carga/deformacién, la fuerza media de despegue en Newton y se divide entre la
anchura media (calculada en el apartado 5.2.4) para obtener laresistencia de la uniéon en N/mm.

5.3 Determinacion delalongitud interna del tope

5.3.1 Preparacion dela probeta

Se extraen, con cuidado, los topes de un par de zapatos no ensayadosy se retira cualquier material adherido aellos, o se
toma un par nuevo de topes idénticos.

NOTA No es necesario € acondicionamiento previo de |as probetas.

5.3.2 Determinacion del e de ensayo

Se coloca €l tope izquierdo, con €l borde trasero alineado con una linea base y se dibuja su contorno. Se repite la
operacién con €l tope derecho del par. Se colocan los dos contornos de tal manera que la parte delanteray la linea base
coincidan (véase lafigura7).

Leyenda

1 Eje de ensayo
2 Tope derecho
3 Topeizquierdo

Figura 7 — Determinacion del g/ e de ensayo

Se marcan los cuatro puntos, A, B, C y D donde los contornos de los topes derecho e izquierdo cortan alalinea base. Se
traza una perpendicular desde la linea base en € punto medio A-B o C-D. Esta linea constituye el gje de ensayo del
tope.

5.3.3 Procedimiento de ensayo

Se coloca el tope sobre una superficie plana, con la parte abierta hacia abgjo. Con una galga apropiada, se mide la
longitud interna, |, alo largo del ge de ensayo desde |a parte delantera hasta el borde trasero a una distancia paralelay
por encima de la superficie sobre la que descansa el tope comprendida entre 3 mm y 10 mm (véase la figura 8). | esla
maxima distancia que se puede medir.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Medidas en milimetros

Leyenda

1 Eje de ensayo
| longitud interna

Figura 8 — Medida de la longitud interna del tope

5.4 Determinacion delaresistencia al impacto
5.4.1 Equipos
5.4.1.1 Equipo deimpacto, como se describe en laNorma EN 12568:2010, 5.2.2.1.1.

5.4.1.2 Dispositivo de sujecion, que consiste en una placa lisa de acero de a menos 19 mm de espesor y
150 mm x 150 mm, de una dureza minima de 60 HRC, con un tornillo para sujetar la parte delantera de la
palmilla/plantilla de la puntera del calzado a ensayar, de manera que no impida la expansién lateral del tope durante €l
ensayo de impacto (véase lafigura9).

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Medidas en milimetros
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Leyenda

Tornillo de ajuste

Tornillo de sujecion
Percutor

Cilindro de pasta de modelar
Horquilla de sujecion

Placa base

Espesor = 10 mm
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NOTA Lasdimensiones dadas en lafigura son solo ilustrativas. Para topes més pequefios se pueden utilizar horquillas de sujecion mas pequefias con
las mismas proporciones.

Figura 9 — Ejemplo de sujecién del zapato
La horquilla de sujecién, que se introduce en la parte delantera del zapato debe fijarse por medio de un tornillo de gjuste

hasta que quede apoyada sobre la palmilla, paralela a la placa base. El tornillo de sujecion (paso de rosca M8) debe
apretarse aplicando un momento de torsiéon de (3 + 1) N-m.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5.4.1.3 Cilindros, de pasta de modelar de (25 + 2) mm de diametro y (20 £ 2) mm de altura para calzado hasta latalla
40 inclusive (europea) y de (25 £ 2) mm de atura para calzado por encima de la talla 40. Las bases de los cilindros
deben cubrirse con papel de aluminio para evitar que se peguen ala probeta o a equipo de ensayo.

La pasta de modelar debe cumplir los requisitos que se dan en el anexo A.

5.4.1.4 Reloj comparador, con palpador semiesférico de (3,0 = 0,2) mm de radio y base semiesféricade (15 £ 2) mm
de radio, que gjerza unafuerza no superior a 250 mN.

5.4.2 Procedimiento

5.4.21 Determinacion del gje de ensayo (véase la figura 10)

Paratrazar el ge de ensayo, se coloca €l zapato sobre una superficie horizontal y contra un plano vertical que toque €l
borde de lasuelaen los puntos A y B, del lado interior del zapato. Se sitCian dos planos verticales, en angulo recto con €l
primero, que toquen la suelaen los puntos X e Y, punteray tacén, respectivamente. Se traza unalineadesde X hasta Y.
Estalinea constituye el gje de ensayo parala parte delantera del calzado.

A B
Figura 10 — Eje de ensayo ddl calzado

5.4.2.2 Preparacion dela probeta

Se corta la parte delantera del calzado 30 mm por detras del borde trasero del tope. Se retira completamente €l corte
enrasandolo con el borde trasero del tope. No se retiran ni € corte ni el forro en la zona del tope. Si e calzado se
suministra con plantilla extraible, el ensayo se realiza con ella colocada en su sitio.

NOTA No es necesario € acondicionamiento previo de |as probetas.

5.4.2.3 Procedimiento de ensayo

Se colocael cilindro (5.4.1.3) sobre una de sus bases en el interior de la probeta como seindicaen lafigura 11.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Leyenda

1 Tope
2 Cilindro de pasta de modelar
Ejedeensayo X Y

Figura 11 — Colocacién del cilindro para los ensayos de impacto o compresion del calzado

Se sitta la probeta en el equipo de impacto (5.4.1.1) de tal forma que, en e momento del impacto, e percutor
sobresalga de la parte traseray de la parte delantera del tope. Se gjusta el dispositivo de sujecion (5.4.1.2).

Se deja caer el percutor sobre e ge de ensayo, desde una altura tal que proporcione una energia de impacto de (200 + 4) J
para calzado de seguridad.

Con € dispositivo de medida (apartado 5.4.1.4) se mide, con una precision de 0,5 mm, la atura més baja a la que el
cilindro haya sido comprimido. Este valor eslaluz libre en el momento del impacto.

5.5 Determinacion delaresistenciaala compresion
55.1 Equipos
5.,5.1.1 Méquina de compresién, como se describe en laNorma EN 12568:2010, apartado 5.1.3.1.1.

5.5.1.2 Cilindros, como se describen en el apartado 5.4.1.3.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5.5.1.3 Reloj comparador, como se describe en el apartado 5.4.1.4.
5.5.1.4 Dispositivo de sujecion, como se describe en € apartado 5.4.1.2.
5.5.2 Procedimiento

5.5.2.1 Determinacion del g e de ensayo

El gje de ensayo se determina como se describe en €l apartado 5.4.2.1.

55.2.2 Preparacion dela probeta
La probeta se prepara como se describe en el apartado 5.4.2.2.
NOTA No es necesario acondicionamiento previo de la probeta

5.5.3 Procedimiento de ensayo

Se coloca €l cilindro (5.5.1.2) sobre una de sus bases en el interior de la probeta como se muestra en la figura 11. Se
coloca la probeta en € dispositivo de sujecion (5.5.1.4) y se gjusta.

Se coloca €l dispositivo de sujecién y la probeta entre los platos de la maquina de compresion (5.5.1.1) y se comprime
la probeta hasta una carga de (15 + 0,1) kN para calzado de seguridad (véase lafigura 12).

i !
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-
|
I
|

Leyenda

1 Plato superior

2 Cilindro de pasta de modelar
3 Dispositivo de sujecion

4 Plato inferior

Figura 12 — Equipo para ensayo de compresion

Sereducelacarga, seretirael cilindroy con el dispositivo de medida (5.5.1.3) se mide, con una precision de 0,5 mm, la
alturamas bajaalaque el cilindro haya sido comprimido. Este valor eslaluz libre en el momento de la compresion.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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5.6 Comportamiento detopesy plantasresistentesa la perforacién (térmicoy quimico)
5.6.1 Méodo de ensayo para topes metalicosy plantas metélicasresstentesala perforacion en calzado de clase 11
5.6.1.1 Preparacion dela probeta

Véanselastablas 3y 4.
NOTA No es necesario acondicionamiento previo de la probeta

5.6.1.2 Solucién de ensayo

Se usa una solucion acuosa de cloruro sddico al 1% en peso.

5.6.1.3 Procedimiento

Se vierte una cantidad suficiente de la solucién de ensayo en la probeta hasta [lenarla con objeto de asegurar que el tope
o la planta estén por debgjo del nivel de la solucién. Se cubre la parte superior del zapato por g emplo con una tapa de
polietileno, para minimizar la evaporacion.

Se dgjasiete dias y después se tirala solucion de ensayo.

Se extrae €l tope o la planta del calzado y se inspecciona cualquier signo de corrosion. Cuando ésta se produzca, se
mide la mayor longitud alo largo de cada zona con corrosion y se registra también e nimero de tales zonas.

5.6.2 Comportamiento de topes (térmico y quimico)

L os topes deben ensayarse de acuerdo con latabla 3.

Tabla 3— NUumero minimo de muestrasy probetasy procedimientos de ensayos para topes

Calzado Tipoy niumero de Tipoy nimerode Ensayo sdlo en el M étodo de ensayo
muestras probetas por calzado final
muestra
Clase|, tope metdlico | 1topeendostalas 1 tope No, sélo pueden EN 12568:2010, 5.3
ensayarse topes
nuevos
Clase l1, tope metdlico | 1 zapato en dos tallas 1 zapato Si SO 20344:2011, 5.6.1
Clasel y 1, tope no 5 pares de topes 1 par de topes para No, sdlo pueden EN 12568:2010, 5.4
metélico cadauno delos5 ensayarse topes
tratamientos nuevos

5.6.3 Comportamiento de plantas metalicasresistentesa la perforacion (térmico y quimico)

Las plantillas deben ensayarse de acuerdo con latabla 4.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.
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Tabla 4 — NUmer o minimo de muestrasy probetasy procedimientos de ensayos para plantas

Calzado Tipoy nimerode Tipoy nimerode Ensayo sdlo en el M étodo de ensayo
muestras probetas por calzado final
muestra
Clase |, tope metalico | 1 plantaen dostallas 2 probetas No, solo pueden EN 12568:2010, 7.3
ensayarse plantas
nuevas
Clasell, tope 1 zapato en dostallas 1 zapato Si SO 20344:2011, 5.6.1
metélico

Clasel y 1, tope no
metdlico

1 planta para cada
uno delos5
tratamientos

1 planta para cada
uno delos5
tratamientos

(2 ensayos de
penetracion en cada
pieza de ensayo)

No, sdlo pueden
ensayarse plantas
nuevas

EN 12568:2010, 7.4

5.7 Determinacion de la estanqueidad

5.7.1 Equipos

5.7.1.1 Bafodeagua

5.7.1.2 Suministro deaire comprimido

5.7.2 Preparacion dela probeta

Se usa como probeta un zapato compl eto.

5.7.3 Procedimiento

El ensayo serealiza a unatemperatura de (23 + 2) °C.

Se sdlla el borde superior de la probeta, por g emplo con una banda de goma, a través del cua se suministra aire
comprimido mediante |as conexiones apropiadas. Se sumerge la probeta en el bafio de agua hasta el borde superior y se
aplica una presion interna constante de (30 + 5) kPa durante 30 s. Se observa la probeta durante el ensayo y se
determinasi hay formacion continua de burbujas, que indiquen fugas de aire.

5.8 Determinacion de la conformidad dimensional de plantasy delaresistencia ala perforacion de la suela

5.8.1 Conformidad dimensional de plantas

Se mide L, lalongitud de la superficieinterior del zapato. Se dibuja como seindica en lafigura 13, las &reas sombreadas

ly2.

Se corta el zapato y se miden las distancias X e Y (véase la figura 13) que son las distancias entre €l borde de la plantay
lalinea correspondiente al canto de la horma, con una precision de 0,5 mm.
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Leyenda

Area sombreada 1

Area sombreada 2

Plantaresistente a la perforacion

Linea correspondiente al canto de lahorma
Posibles formas de la planta

Longitud interior del piso
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Figura 13 — Deter minacién de lasdimensiones de la planta

5.8.2 Determinacion de la resistencia a la perforacion del calzado provisto de planta metélica resistente a la
perforacion

5.8.21 Equipos

5.8.2.1.1 Equipo de ensayo, capaz de medir una fuerza de compresion de hasta, a menos, 2 000 N, equipado con un
plato de presion a que se acopla un punzon (5.8.2.1.2) y un plato base paralelo con un orificio circular de 25 mm de
diametro. Los gjes de este orificio y del punzon deben coincidir (véase lafigura 14).

5.8.2.1.2 Punzén de ensayo, como se describe en laNorma EN 12568:2010, 7.2.1.1.2

5.8.2.2 Preparacion delaprobeta

Se separa €l corte del piso y se emplea el piso como probeta de ensayo.

Para materiales de piso absorbentes (por jemplo, cuero) los ensayos se realizan después de que el conjunto del piso se
haya sumergido en agua desionizada a (23 + 2) °C durante (16 £ 1) h.

NOTA No es necesario acondicionamiento previo para probetas no absorbentes.
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Medidas en milimetros
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Figura 14 — Equipo para €l ensayo deresistencia a la perforacion de plantas metélicas (jemplo)

5.8.2.3 Procedimiento de ensayo

Se colocala probeta en el plato base de tal forma que el punzon de acero pueda penetrar a través del piso. Se presiona el
punzén contra el piso con una velocidad de (10 £ 3) mm/min hasta que la punta haya penetrado completamente y se
mide la fuerza méxima.

El ensayo se lleva a cabo en cuatro puntos diferentes del piso (al menos uno en la zona del tacén) con una separacion
minima de 30 mm entre dos puntos de perforacion y a una distancia minima de 10 mm del borde de la palmilla. En
suelas con resaltes, €l ensayo se realiza entre resaltes. Dos de las cuatro medidas deben hacerse a una distancia entre
10 mmy 15 mm de lalinea que representa el canto de la horma.

Como resultado del ensayo se registra el valor minimo obtenido en las medidas individuales.
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5.8.3 Determinacion de la resistencia a la perforacion de calzado provisto de planta no metélica resistente a la
perforacion

5.8.3.1 Generalidades

Si la planta no metdlica resistente a la perforacién no se usa como pamilla (por eemplo, en una construccién tipo
Strobel) el ensayo se realiza seguiin el apartado 5.8.2.

Si laplanta resistente ala perforacion no metélica se usa como una palmilla, debe llevarse a cabo el siguiente ensayo.
5.8.3.2 Equipos

5.8.3.2.1 Equipo de ensayo, capaz de medir una fuerza de compresion hasta, al menos, 2 000 N, equipada con un
plato de presion al que se acopla un punzon (5.8.2.1.2) y un plato base paralelo con un orificio circular de 25 mm de

diametro. Los gjes de este orificio y del punzon deben coincidir (véase lafigura 15).

5.8.3.2.2 Punzén de ensayo, como se describe en laNorma EN 12568:2010, 7.2.1.1.2

Medidas en milimetros

—BZ )
NI

;
//
]
;T

L_—h____if
/ I ! ;\-
\ A

Al

Leyenda

1 Plato de presion de la probeta

2 Punzén (longitud suficiente para traspasar totalmente la probeta)
3 Piso

4 Plato

Figura 15— Equipo para € ensayo deresistencia a la perforacion de plantas no metalicas
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5.8.3.3 Preparacion dela probeta

Se separa el corte del pisoy se emplea el piso como probeta de ensayo. La planta no metélica resistente ala perforacion
debe estar visible.

Si la planta resistente a la perforacion no metélica incorpora puntadas asociadas a las propiedades antiestéticas, al
menos una de las perforaciones debe llevarse a cabo en esta zona.

Para materiales de piso absorbentes (por ejemplo, cuero) los ensayos se realizan después de que el conjunto del piso se
haya sumergido en agua desionizada a (23 + 2) °C durante (16 + 1) h.

NOTA No es necesario acondicionamiento previo para probetas no absorbentes.

5.8.34 Procedimiento de ensayo

Se coloca la probeta en el plato base de tal forma que el punzon de acero pueda atravesar €l piso. Se presiona el punzén
contra el piso.

Se gjusta la velocidad de la maquina a (10 £ 3) mm/min hasta alcanzar la fuerza requerida de 1 100 N (véase 6.2.1),
después se para la maguina y se realiza bien una inspeccién visual en los siguientes 10 s con un dngulo de (90 + 15)°
con respecto al je del punzdn o bien una deteccion eléctrica o cinematografica.

El ensayo se lleva a cabo en cuatro puntos diferentes del piso (al menos uno en la zona del tacén) con una separacion
minima de 30 mm entre dos puntos de penetracion y a una distancia minima de 10 mm del borde de la palmilla. En
suelas con resaltes, €l ensayo se realiza entre resaltes. Dos de las cuatro medidas deben hacerse a una distancia de entre
10 mmy 15 mm de lalinea que representa el canto de la horma.

Seregistran los resultados (conforme/no conforme).

5.9 Determinacion delaresistencia alaflexion de plantasresistentes a la perforacion

Se determina la resistencia a la flexion de plantas resistentes a la perforacion de acuerdo con el método descrito en la
Norma EN 12568:2010, apartado 7.2.2.

5.10 Determinacién delaresistencia eléctrica

5.10.1 Principio del método

Laresistencia eléctrica del calzado conductor se mide después del acondicionamiento en una atmosfera seca (5.10.3.3 a).
La resistencia eléctrica del calzado antiestatico se mide después del acondicionamiento en una atmésfera seca y después
dd acondicionamiento en una amdsfera himeda [5.10.33 a y b)]. S hay suficientes muestras, los dos
acondicionamientos pueden realizarse en paraelo.

5.10.2 Equipos

5.10.2.1 Instrumento de ensayo, capaz de medir la resistencia eléctrica con una precision de + 2,5% mientras aplica
un voltaje de (100 + 2) V DC.

5.10.2.2 Electrodo interno, congtituido por bolas de acero inoxidable de 5 mm de didmetro y una masatotal de 4 kg.
Las bolas deben cumplir los requisitos de la Norma ISO 3290-1. Las bolas se conectan al instrumento de ensayo
mediante un cable de cobre. Se debe conseguir un buen contacto utilizando un extremo cuadrado de, al menos, 2 cn.
Deben tomarse precauciones para evitar o retirar la oxidacion tanto de las bolas de acero como de la placa de cobre, ya
gue la oxidacion podria afectar a su conductividad.

5.10.2.3 Electrodo externo, constituido por una placa de contacto de cobre, que se limpia con etanol antes de usarse.

5.10.2.4 Lacaconductora, con unaresistenciainferior a1x10° Q.
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5.10.2.5 Dispositivo para medir la resistencia conductora de la laca, formado por tres sondas metédlicas
conductoras, de (3 £ 0,2) mm de radio cada una, unidas sobre una placa base aidante. Dos de las sondas estédn separadas
(45 + 2) mm y conectadas por una lamina metélica. Latercera sonda se sitlla a una distancia de (180 + 5) mm de lalinea
central que une las otras dos y esta eléctricamente aislada de ellas.

5.10.3 Preparacion del acondicionamiento de las probetas

5.10.3.1 Preparacion

S e calzado se suministra con plantilla extraible, el ensayo se realiza con ella colocada en su sitio. Se limpia la
superficie de la suela del zapato con etanol para eliminar toda traza de silicona del molde, se lava con agua destilada y
se deja secar a (23 + 2) °C. La superficie no debe cardarse, lijarse o limpiarse con sustancias orgénicas que ataquen o
hinchen la suela

5.10.3.2 Preparacioén especifica para acondicionamiento en hiimedo

A las probetas (solo para calzado antiestético) que vayan a ser ensayadas después del acondicionamiento en himedo
(5.10.3.3), se les aplica una laca conductora (5.10.2.4) sobre una superficie de 200 mm x 50 mm, que incluya el tacén y
la parte delantera. Se deja secar y se comprueba que laresistencia de lalacaesinferior a1 x 10° Q.

Se llena € zapato con bolas de acero limpias y se coloca encima de las sondas metdlicas del dispositivo (5.10.2.5) de
forma que la parte delantera de la suela esté apoyada sobre | as dos sondas separadas 45 mm y la zona del tacon sobre la
tercera sonda. Usando €l instrumento de ensayo (5.10.2.1), se mide la resistencia entre las sondas delanteras y la tercera
sonda.

5.10.3.3 Acondicionamiento

La probeta preparada se acondiciona en una de las atmosferas siguientes, segin €l tipo de calzado a ensayar:
a) Condiciones secas, (20 + 2) °Cy (30 + 5)% de HR (durante 7 dias)
b) Condiciones himedas, (20 £ 2) °Cy (85 £ 5)% de HR (durante 7 dias)

El ensayo debe redlizarse dentro de los 5 minutos siguientes a acondicionamiento, S no va a ser realizado en esa
atmosfera.

5.10.4 Procedimiento

Se llena € zapato con 4 kg de bolas de acero limpias, utilizando una pieza de material aidante para prolongar la atura del
corte s fuese necesario. Se coloca el zapato lleno sobre la placa de cobre, se aplica un voltgje de ensayo de (100 + 2) V DC
entre la placa de cobre y las bolas de acero durante 1 minuto y se calculalaresistencia.

La energia disipada en la suela no debe ser superior a3 W.

Siempre que sea hecesario, se reduce el voltaje con objeto de respetar el limite de 3 W y seregistrael valor del voltaje
en el informe de ensayo.

5.11 Deter minacién delaresistencia al deslizamiento del calzado

5.11.1 Parametros de ensayo

El coeficiente de friccion del calzado se determina de acuerdo con la Norma |SO 13287 en las condiciones de ensayo
gue se dan en latabla 5, asegurando que se establece el angulo de contacto de 7° en modo tacon con la horma sujetando
€l zapato que desciende sobre la cufiade 7° por accidn de su propio peso.
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Tabla 5 - Condiciones de ensayo pararesistencia al dedizamiento

Condiciones Suelo Lubricante
A (tacon) Baldosa (s) ceramica(s) NaLS
B (plano)
C( tacdn) Acero Glicerina
D(plano)

5.11.2 Procedimiento de calibracion de las baldosas cer amicas

5.11.2.1 Generalidades

Antes de redlizar el ensayo sobre baldosa ceramica, la baldosa debe calibrarse de acuerdo con el siguiente
procedimiento. Solo deben aceptarse para ensayar el calzado las baldosas cerdmicas que hayan obtenido resultados de
ensayo en el rango de 0,18 a 0,22. Las baldosas que hayan obtenido resultados fuera de este rango deben ser rechazadas.

5.11.2.2 Materialesy equipos

5.11.2.21 Material Slider 96” con una dureza calibrada de (96 + 2) IRHD medidaa (23 + 2) °C y unaresiliencia de
(24 £ 2)% a 23 °C. Tamario requerido de las probetas: (25,4 £ 0,1) mm de anchura, a menos 50 mm de longitud y mas
de 5 mm de espesor con paredes verticales y bordes cuadrados.

Almacenamiento del caucho Slider 96: la temperatura de amacenamiento debe estar por debgjo de 25 °C y
preferiblemente por debajo de 15 °C. Deberia evitarse la humedad y que se produzca condensacion. Se protege de la
luz, especialmente de laluz directadel sol y de laluz artificial fuerte. Se protege de las corrientes de aire envolviéndolo
en papel o polietileno (pero no en film plastificado de PV C como €l film adherente) o almacenandolo en un recipiente
hermético. Se recomienda que los cauchos Slider 96 se desechen 12 meses después de su fabricacion.

511222 Herramienta para cortar € Sider 96. El materia (5.11.2.2.1) se suministra premoldeado con un tamarfio y
forma adecuados. Sin embargo, s se obtienen planchas mayores de Slider 96, entonces se requiere una herramienta para
cortar |as probetas rectangulares de forma que tengan las paredes verticales, |os bordes cuadrados, y midan (25,4 + 1,0) mm de
anchuray a menos 50 mm de longitud. Puede que también se requiera una herramienta para recortar probetas paraldlas a
borde de 25,4 mm al tiempo que se mantenga una pared vertical y un borde cuadrado (véase 5.11.2.3, notas 1y 2).

NOTA El corte mediante el uso de ciertos elementos, tales como troqueles de fabricacion de calzado, puede originar perfiles concavos.

5.11.2.2.3 Placa soporte rectangular rigida, con una anchura al menos igual a la de la probeta cortada con la
herramientay unalongitud de al menos 50 mm.

5.11.2.24 Elemento para sujetar firmemente la probeta de caucho Slider 96 (apartado 5.11.2.2.1) ala placa soporte
(5.11.2.2.3). Adhesivos adecuados son: resinas epoxi, cianoacrilato o adhesivos de contacto en base disolvente. La cara
gue va a ser pegada se deberia lijar ligeramente con papel abrasivo (5.11.2.2.6) y después limpiar con aire limpio o
limpiar con un disolvente adecuado como el metanol, y se deja secar a aire antes de pegarla.

NOTA Lacinta adhesiva de doble cara puede ser adecuada cuando se espere un coeficiente de friccidn bajo al ensayar sobre baldosa cerdmica con
detergente.

5.11.2.25 Dispositivo para sujetar la placa soporte de la probeta (5.11.2.2.3) a equipo formando e éngulo de
contacto requerido.

NOTA Se puede utilizar una caja metdlica rectangular con unas dimensiones de 180 mm x 90 mm x 90 mm para sustituir a la horma descrita en la
Norma SO 13287 y la placa de soporte (5.11.2.2.3) unidaaella.

1) El material Sider 96 (anteriormente conocido como caucho Four S) se puede obtener de RAPRA Technology Ltd., Shrewsbury, Shropshire,
Reino Unido, http://www.rapra.net. Esta informacién se ofrece como guia para |os usuarios de esta normay no constituye una recomendacién por
parte de 1SO de estos productos. Se pueden emplear otros productos equivalentes si se puede probar que se obtienen los mismos resultados.
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5.11.2.2.6 Papel abrasivo de carburo desilicio de grano 400, montado sobre una superficie planay rigida.
5.11.2.2.7 Papel absorbente seco.

5.11.2.2.8 Baldosa ceramica como se especificaen laNorma SO 13287.

5.11.2.2.9 Maquina de ensayo como se especificaen laNorma SO 13287.

5.11.2.3 Preparacion dela probeta de ensayoy dela baldosa ceramica

511231 Si es necesario, se corta una probeta de caucho Slider 96 (5.11.2.2.1) con la herramienta de corte
(5.11.2.2.2). Se limpia con agua destilada, después se seca al aire. No se utiliza la probeta de Slider 96 que se haya
usado parala calibracién para ningun otro propdsito o con ningun otro lubricante.

5.11.2.3.2 Sesujetalaprobetade caucho (5.11.2.2.1) alaplaca soporte (5.11.2.2.3) con €l adhesivo (5.11.2.2.4).

5.11.2.3.3 Se sujeta la probeta con la placa soporte (5.11.2.2.3) vy, aplicando una presion ligeray uniforme, se lijala
superficie del caucho con el papel abrasivo (5.11.2.2.6) hasta que visualmente se alcanza un nivel de abrasion uniforme
y la superficie es paralela a la placa soporte. Para este proceso se aplica aternadamente un movimiento hacia delante y
hacia atras en la direccion paralela al lado mas largo de la probeta, y un movimiento de lado a lado en direccion
perpendicular aladireccion final de laabrasién, paralelaal lado maslargo.

5.11.2.34 Se retira cualquier resto de la superficie del dedlizante de ensayo mediante un ligero frotamiento con el
papel absorbente seco (5.11.2.2.7).

5.11.2.35 Selimpialabadosacerdmica (5.11.2.2.8) de acuerdo con laNorma | SO 13287.

Las condiciones de la probeta de ensayo Slider 96 se deberian restaurar a interval os, dado que el uso repetido dara lugar
a un redondeo en los bordes o podria originar un bisel céncavo a lo largo del borde ensayado. Se puede utilizar €l
método de abrasion descrito anteriormente para restaurar las condiciones correctas de la probeta y/o el corte de la
seccion afectada del material, asegurando que se mantiene una longitud de a menos 50 mm y que € nuevo borde
cortado es vertical y plano.

NOTA 1 Pueden utilizarse ambos extremos del deslizante, siempre que el extremo usado esté en las condiciones correctas.
NOTA 2 Cuando, debido a uso repetido, € espesor de la probeta se haya reducido a5 mm, es aconse able reemplazarlo.

5.11.2.4 Procedimiento de calibracion

5.11.2.41 Se acondiciona la baldosa cerdmica y el dedizante de ensayo (5.11.2.3) durante a menos 3 h en la
atmosfera de ensayo.

5.11.2.4.2 Se sujeta la probeta de ensayo (5.11.2.3) ala maquina de ensayo de forma que el borde de 25,4 mm sea
perpendicular aladireccion del movimiento de deslizamiento y que lalinea de accion de la fuerza vertical pase através
del érea de contacto del caucho Slider 96 con €l suelo.

5.11.2.4.3 Se coloca la superficie de la probeta de ensayo con un angulo de contacto de (7 + 0,5)° con respecto a la
superficie de la baldosa cerdmica (véase la figura 16).
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Medidas en milimetros
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Figura 16 — Orientacion y angulo de contacto de la probeta de ensayo Slider 96
5.11.2.44 Se montalabaldosay selubrica con lasolucién detergente de acuerdo con la Norma | SO 13287.

5.11.2.45 Se aplican las condiciones de ensayo especificadas en la Norma | SO 13287 para el modo de deslizamiento
de tacon, aplicando unafuerza normal de 500 N.

5.11.2.4.6 Se lleva a cabo el procedimiento de ensayo que se define en la Norma ISO 13287 y se determina el
coeficiente de friccién de la baldosa en un ciclo de ensayo.

5.11.2.4.7 Si €l coeficiente de friccién esta fuera del rango especificado (0,18 a 0,22), se desecha la baldosa.

5.11.2.4.8 Si € coeficiente de friccion esta dentro del rango especificado, se acepta la baldosa y se registran los
valores obtenidos.

511249 Selimpia(5.11.2.3.1) y se seca el Slider 96 antes de volver a guardarlo.

5.12 Deter minacion del aisamiento frente al calor
5.12.1 Equipos

5.12.1.1 Bafio de arena. El tamafio del bafio que contiene la arena debe ser de (40 + 2) cm x (40 = 2) cm con una atura
de, al menos, 5 cm (véase lafigura 17).

El volumen de arena debe ser de (5 000 + 250) cm®, con tamafio de grano de entre 0,3 mmy 1,0 mm.

Latemperatura de la placa debe medirse en la zona en la que el calzado entrara en contacto con la placa (parte delantera
y tacon) y debe poder regularse de acuerdo con la temperatura del ensayo. En los requisitos de las normas de productos
se definen dos parametros:

— Temperaturade laplaca, Typ.

— Tiempo de contacto.

La potencia del sistema calefactor deberia ser al menos (2 500 + 250) W.
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Figura 17 — Equipo de ensayo para aislamiento frente al calor

5.12.1.2 Dispositivo de transferencia de calor, constituido por bolas de acero inoxidable de 5 mm de diametro y una
masa total de (4 000 + 40) g.

Las bolas de acero inoxidable deben cumplir los requisitos de la Norma 1 SO 3290-1.

5.12.1.3 Sonda de temperatura con precision de = 0,5 °C, soldada a un disco de cobre de (2 £ 0,1) mm de espesor y
(15 + 1) mm de diametro.

5.12.1.4 Instrumento para medir la temperatura, con compensador, adecuado para ser usado con la sonda de
temperatura.

5.12.2 Preparacion de la probeta

Se usa como probeta un zapato completo. Se fijala sonda de temperaturaala pamillao plantilla si esta presente.

Se debe medir latemperatura en el interior del zapato, en la parte delantera en la zona que se encuentra justo encima de
donde la suela toca la placa caefactora. Se colocan las bolas de acero dentro del zapato. Si el corte no es lo
suficientemente alto como para albergar |as bolas, seincrementa la altura con un collarin.

5.12.3 Procedimiento de ensayo

La probeta preparada se acondiciona hasta que la pal milla alcance una temperatura constante de (23 £ 2) °C y el ensayo
se realiza con unas condiciones ambientales de (23 + 2) °C.

El bafio de arena se precalienta durante 2 h como minimo y se gjusta la temperatura de la placa calefactora a Ty, se
mantiene esta temperatura durante el ensayo. Se registra la temperatura inicial, T;. Se coloca la probeta sobre ella. Se
mueve el zapato hacia delante y hacia detrds para conseguir e mejor contacto posible entre el zapato y la placa
calefactora.
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Se coloca la arena alrededor del calzado hasta alcanzar la altura correcta. Después se asegura que la superficie de la
arena estd homogéneamente plana.

Con €l instrumento para medir la temperatura conectado a la sonda, se mide la temperatura sobre la palmilla en funcion
del tiempo. Se registra la temperatura final, T;, después del tiempo correspondiente que se indica en la norma de
producto. Se mide latemperatura con unaprecision de 0,5 °C.

Se continlia el ensayo hasta que se alcance el tiempo indicado en los requisitos de la norma de producto. Se retira la
muestray las bolas de acero para inspeccion y se anotan los signos de dafio grave que pueda afectar a la funcionalidad
del calzado, de acuerdo con el anexo B. En caso de duda sobre la funcionalidad adecuada del calzado, selleva a cabo un
ensayo de resistencia ala abrasion de la suela segn el apartado 8.3.

Losresultados del ensayo son:

— ¢l incremento de temperatura T; — T;, después de un tiempo definido;
— latemperaturafinal, T;, después de un tiempo definido;

— informe del dafio que puede afectar seriamente a la funcionalidad del calzado (por g emplo, comienzo de separacion
entre el cortey €l piso) de acuerdo con el anexo B.

5.13 Deter minacion del aisamiento frente al frio
5.13.1 Equipo

5.13.1.1 Camara de frio aislada, en la que la temperatura del aire interior se pueda regular a (-17 £+ 2) °C (véase la
figura 18).
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Leyenda:

1 Placa de cobre (apartado 5.13.1.5)
2 Céamaradefrio

Figura 18 — Equipo de ensayo para aislamiento frente al frio
5.13.1.2 Dispositivo detransferencia de calor, como se describe en el apartado 5.12.1.2.
5.13.1.3 Sonda detemperatura, como se describe en el apartado 5.12.1.3.
5.13.1.4 Instrumento para medir latemperatura, como se describe en el apartado 5.12.1.4.

5.13.1.5 Placade cobre, de (350 + 5) mm de longitud, (150 + 1) mm de anchuray (5 £+ 0,1) mm de espesor, colocada
como se muestra en lafigura 19.
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Figura 19 — Preparacién de la probeta para el ensayo de aisamiento frente al frio

5.13.2 Preparacion de la probeta

Se usa como probeta un zapato completo. Se fijala sonda de temperatura ala pamillao plantilla s esta presente, con el
fin de medir latemperatura en la parte delantera en la zona que se encuentra justo encima de donde la suelatoca la placa
soporte. Se colocan las bolas de acero en €l interior del zapato.

Si el corte no eslo suficientemente alto como para albergar las bolas, se incrementa la altura con un collarin de espuma
de elastdmero de celda cerrada (EVA, PE, PU, etc.) con un espesor minimo de 8 mm, que tiene que cortarse
cuidadosamente para evitar cualquier hueco de més de 3 mm de anchura. Este material auxiliar puede fijarse o pegarse a
la parte interior del collarin, cuidando que el solapamiento esté limitado a un maximo de 20 mm en el punto mas bajo
del borde superior del collarin.

A continuacién, se cierra la abertura de la parte superior del corte con una tapa adecuada, fabricada con la espuma
polimérica semirigida con un espesor no inferior a 25 mm, que puede estar formada por mas de una capa. La tapa se
fijaal collarin o0 a su prolongaciéon mediante cinta adhesiva o cualquier otro medio adecuado.

5.13.3 Procedimiento de ensayo

La probeta preparada se acondiciona durante al menos 3 h, hasta que acance una temperatura constante de (23 + 2) °C. Se
gjustalatemperaturade lacamarade frio a(-17 £ 2) °C y se mantiene esta temperatura durante € ensayo. Se coloca la probeta
sobre la placa soporte dentro de la camara de frio. Se utiliza € medidor de temperatura conectado a la sonda para medir la
temperatura de la pamilla/plantillajusto después de colocar la probetaen lacamara de frio y transcurridos 30 minutos.

Se calcula con una precision de 0,5°C el descenso de temperatura medido durante el periodo de 30 minutos de
enfriamiento.

5.14 Deter minacion de la absor cion de energia del tacén
5.14.1 Equipos

5.14.1.1 Equipo de ensayo, capaz de medir fuerzas de compresion de hasta 6 000 N, con un dispositivo pararegistrar
las caracteristicas de carga/deformacion.
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5.14.1.2 Dispositivo de presién, consistente en la parte trasera de una horma normalizada hecha de polietilenc®. Se debe
seccionar la horma alo largo de un plano vertical a su canto y a 90 © con €l gje de la parte posterior (véase la figura 20).
Las dimensiones del dispositivo con relacion a calzado deben estar de acuerdo con latabla 6.

Figura 20 — Dispositivo de presion para el ensayo de absor cion de energia

2) Los dispositivos de presion se pueden obtener de CTC, Lyon, Francia, http://www.ctc.fr. Estainformacion se ofrece como guia para los usuarios
de esta norma y no constituye una recomendacion por parte de 1SO de estos productos. Se pueden emplear otros productos equivalentes s se

puede probar que se obtienen los mismos resultados.
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Tabla 6 — Dimensiones del dispositivo de presidon segun lastallas

Tallas (véase & anexo C) Dimensiones
Inglesa Europea L+2mm | £2mm W+ 2mm E+1mm

Hasta3 ¥~ Hasta 36 65 mm 32,5mm 52,25 mm 2mm
4 a5 37y 38 67,5mm 33,7 mm 57 mm 2mm
5%ab6 39y 40 70,5mm 35mm 58,75 mm 2mm
7a8 41y 42 72,5mm 36,2 mm 60,5 mm 3mm
8%al0 43y 44 75,5mm 37,7mm 62,25 mm 3mm
10 Y2y superiores 45y superiores 77,5 mm 38,5 mm 64 mm 3mm

5.14.2 Procedimiento operatorio

Se coloca € zapato con el tacdn sobre una base de acero y, con el dispositivo de presién, se presiona contra el piso
desde el interior, en el centro del tacon, con una velocidad de ensayo de (10 £ 3) mm/min hasta alcanzar una fuerza de
5000 N.

Se traza una curva carga/compresion para cada ensayo y se determina la absorcién de energia E en Julios, con precision
de 1J, mediante la ecuacion:

5000N
E= J' Fds )
50N

donde
F  eslafuerzade compresion aplicada, en N;

s  esladistancia, en m.

5.15 Deter minacion de la resistencia al agua del zapato completo
5.15.1 Ensayo del canal

5.15.1.1 Principio del método

Se lleva puesto un par de zapatos durante un determinado nimero de pasos sobre una superficie inundada con agua
hasta una profundidad definida. El grado de penetracion se determina mediante inspeccién.

5.15.1.2 Probadores

Se elige el probador o probadores teniendo en cuenta que el calzado les calce bien.
5.15.1.3 Equipo
5.15.1.3.1 Canal horizontal estanco, con las caracteristicas fundamentales siguientes (véase también la figura 21):

a) una plataforma mévil proxima a cada extremo, lo suficientemente alta como para permitir al probador subirse aella
y dar lavuelta por encimadel nivel del agua;

b) lalongitud suficiente para permitir al probador dar en el agua 10 pasos de longitud normal entre las plataformas;
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¢) unaanchura aproximada de 0,6 m;
d) un tapdn de desaglie que permita vaciar el canal de agua.

NOTA Espreferible que & canal tenga un suministro de agua canalizada de forma que se pueda llenar hasta la profundidad apropiada.

Medidas en metros

1 l=.=; I ———
E=
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=7-10

Leyenda

1 Tapén

Figura 21— Canal

5.15.1.4 Procedimiento operatorio

Con € canal vacio, se colocan las plataformas moviles de manera que el probador camine 11 pasos de una a otra con
una longitud normal de zancada (es decir, de forma que cada pie se apoye sobre el suelo del canal cinco veces). Sellena
el canal con agua hasta una profundidad de (30 £ 3) mm.

Se asegura que el calzado esta perfectamente seco. Se pone el calzado seco con unos calcetines normales, se utilizan
unas polainas impermeables o similares para cubrir el borde superior del calzado y se sube a una de las plataformas. Se
recorre 100 veces la longitud del canal dentro del agua, utilizando las plataformas para dar la vuelta. Hay que tener
mucho cuidado de no salpicar agua sobre el borde superior del calzado. Para evitar las salpicaduras, se caminara a una
velocidad inferior alanormal, si fuese necesario, pero preferiblemente no inferior a un paso por segundo.

Después de haber recorrido 100 veces la longitud del canal se sale del mismo, se quita el calzado con cuidado y se
examina el interior, tanto visualmente como por el tacto, para detectar signos de penetracion de agua. Si hay penetracion
de agua, se registra su posicion y extension en diagramas para cada bota o zapato (la figura 22 muestra un modelo
adecuado de diagrama).
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Figura 22 — M odelo de diagrama adecuado para un zapato, con un gjemplo deregistro de penetracion
5.15.2 Ensayo dindmico de penetracién de agua

5.15.2.1 Principio del método

Este método tiene por objeto ofrecer un modo de evaluar €l grado de resistenciaal agua del calzado. El método se aplica
atodos los tipos de botas y zapatos.

El calzado se sujeta en una méquina de flexion con agua hasta un nivel definido por encima de la linea de union del
corte al piso. El calzado se flexiona a una velocidad constante y ainterval os se examina la penetracion de agua.

5.15.2.2 Equiposy materiales
5.15.2.2.1 Maquina de flexién dinamica del calzado, que tenga en cada puesto de ensayo:

— un sistema para flexionar el calzado un angulo de (22 + 5)° a una velocidad de (60 + 6) flexiones por minuto;
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— un pieflexible que se coloca en e interior del calzado para controlar laforma en que se flexiona el calzado (este pie
debe estar provisto de sensores de agua);

— un mecanismo de sujecién capaz de mantener firmemente el tacon mientras se flexiona.

NOTA Se puede realizar un ensayo previo con e método que se describe en el apartado 8.4.1. El calzado que se doble menos de 22° con respecto a
la horizontal no se somete al ensayo segiin e apartado 5.15.2.4.

5.15.2.2.2 Tanque de agua con unas dimensiones suficientes como para contener e calzado y € mecanismo de
flexion.

5.15.2.2.3 Dispositivo pararegistrar el nimero de flexiones que se han realizado.

5.15.2.2.4 Balanza con un rango de pesada suficientemente amplio para el calzado que se ensaya y con una precision
de0,1g.

5.15.2.25 Papel absorbente

5.15.2.2.6 Bolsasolaminasde polietileno.
5.15.2.3 Preparacion dela probeta

5.15.2.3.1 Seusaun par de zapatos como probeta.

5.15.2.3.2 Seamacenalaprobeta en un ambiente controlado a (23 = 2) °Cy (50 = 5)% HR durante al menos 48 h. Es
preferible, aunque no necesario, realizar el ensayo en esa atmésfera.

5.15.2.3.3 Si es necesario conocer la masa de agua absorbida por €l calzado durante el ensayo, se pesa cada probeta
antes del ensayo. En este caso, €l ensayo tiene que realizarse en esa atmosfera.

5.15.2.4 Procedimiento

5.15.2.4.1 El calzado deberia montarse en la maguina de flexion de tal forma que el punto de flexion corresponda con
la articulacién del pie del usuario. Se determina el punto de flexion dibujando una linea a lo largo de la palmilla de la
probeta desde el centro del tacon hacia el centro de la puntera.

5.15.2.4.2 A lo largo de la linea, se mide la distancia adecuada desde €l tacdn segin la tabla 7 con precision de
milimetrosy se marca ese punto. Esto corresponde ala posicion tipica de la articulacion del pie del usuario.

Tabla 7 — Distancia media desde el extremo del talén dela palmilla ala posicion dela articulacion del pie

Tallas (véase el anexo C) Longitud talén/articulacién dela palmilla
Inglesa Europea mm
1 33 143
2 341/2 149
3 351/2 155
4 37 160
5 38 166
6 391/2 172
7 40 1/2 178
8 42 184
9 43 189
10 44 1/2 195
11 451/2 201
12 47 207
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5.15.2.4.3 Sedibujaunalineaalo ancho de la palmilla que pase por el punto marcado y forme un angulo de 90 ° con
lalineatrazada como se ha descrito en el apartado 5.15.2.4.1. Esta se considera la linea de flexion del cal zado.

5.15.2.44 Se sujetala probeta en el sistema de flexién de tal forma que € punto de flexion esté lo mas cerca posible
de lalinea dibujada como se ha descrito en €l apartado 5.15.2.4.3.

5.15.2.45 Se asegura que todos los cierres (por ejemplo, cordones, tiras, cremalleras, cierres de presién) estan
enganchados, ajustados convenientemente, apretados 'y completamente asegurados, y que los extremos de los cordones,
si los hubiere, no caen en el agua durante el ensayo.

5.15.2.4.6 Si hay alguna abertura en la parte superior del calzado que permitiese la salpicadura de agua hacia €l
interior, se sella con una bolsa o ldmina de polietileno.

5.15.2.4.7 Seafade aguaal tanque de formaque el nivel de agua esté ala profundidad recomendada para cada tipo de
calzado a ensayar. Esta deberia situarse a 20 mm por encima de la linea de union del corte al piso.

5.15.2.4.8 Se pone en funcionamiento la maquina de manera que & zapato se flexione a una velocidad de 60 + 6 flexiones
por minuto, durante 80 minutos.

5.15.2.4.9 Se retirala probeta de la maguina y se inspecciona si hay penetracion de agua. Si no ha tenido lugar una

penetracion obvia de agua, se usa papel absorbente o cualquier otro elemento adecuado para determinar si ha habido
penetracion de agua y dénde se ha producido. Si se observa humedad, se calculay registrala zona hiimeda, en cm?.

NOTA La penetracion de agua también se puede detectar mediante sensores.

51525 Informedeensayo

En €l informe de ensayo se recoge:

a) referenciaa este método de ensayo;

b) unadescripcion del calzado ensayado;

c) lazona correspondiente con penetracion de agua, tal y como se registraen el apartado 5.15.2.4.9;

d) cualquier desviacion del método de ensayo normalizado.

5.16 Determinacion de la resistencia al impacto del dispositivo protector del metatar so
5.16.1 Equipos

5.16.1.1 Equipo de impacto, que incluye un percutor de acero con una masa de (20 £ 0,2) kg, adaptado para caer
libremente, alo largo de unas guias verticales, desde una altura predeterminada para proporcionar la energia de impacto
requerida, calculada como energia potencial.

El percutor debe consistir en una cufia de @ menos 60 mm de longitud, cuyas caras formen un angulo de (90 + 1)°y una
dureza minima de 60 HRC. El vértice debe estar redondeado con un radio de (3 + 0,1) mm. Durante el ensayo, el vértice
de la cufia debe estar paraelo a la superficie del sistema de fijacion, con una tolerancia de + 17’ (véase la Norma
EN 15268:2010, figura 4).

La base del equipo debe tener una masa de 600 kg como minimo y debe tener fijado un bloque metélico de 400 mm x
400 mm x 40 mm de dimensiones minimas.

El equipo debe estar situado, sin fijacion, sobre una superficie plana y nivelada, con la suficiente masa y rigidez para
soportar el equipo de ensayo.
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5.16.1.2 Dispositivo de sujecion, consistente en una placa lisa de acero de a menos 19 mm de espesor y de una
dureza minima de 60 HRC, con un dispositivo para sujetar €l tacon y la zona de flexién del calzado (véase lafigura 23).
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1 Placabase
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3 Soporte roscado
4 Placa de sujecion

Figura 23 — Dispositivo de sujecion

5.16.1.3 Reloj comparador, con un papador semiesférico de (3 £ 0,2) mm de radio que gjerza una fuerza no superior
a250 mN.

5.16.1.4 Hormadeensayo decera

5.16.1.4.1 Representa €l interior del calzado y se utiliza para medir la deformacion de la zona metatarsiana en el
momento del impacto. Esta horma puede fabricarse mediante uno de los métodos descritos en los apartados 5.16.1.4.2 y
5.16.1.4.3.

5.16.1.4.2 Lafabricacion de la horma de cera a partir de la horma de fabricacién (método recomendado) comprende
dos fases: la primera consiste en fabricar un molde de la horma de fabricacion. La segunda consiste en producir una
horma de ceraa partir de este molde.

Fase 1. se utiliza una horma de una talla inferior a la del calzado a ensayar, se rellena cualquier corte en "V” y
cualquier agujero y se forma una carcasa de la parte superior mediante la termofusién de un material termoplastico (por
gjemplo, una ldmina de PV C no plastificado de 0,4 mm de espesor) sobre la superficie superior. Tras e enfriamiento, se
recorta el exceso de material que sobrepase el canto de la hormay se saca la carcasa. De igual manera, se obtiene una
carcasa de la superficie inferior de la horma y se recorta el exceso de material entre 5 mm y 10 mm por encima del
canto de la horma. Se unen ambas carcasas, utilizando una cinta adhesiva, de forma que la carcasa superior encaje en el
borde formado por la carcasa inferior y se sella la junta con la cinta. Se cortan las carcasas unidas para obtener 1os
moldes de |os extremos, delantero y del tacdn (véase lafigura 24).
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Leyenda

1 Borde de solapamiento de la carcasa superior
2 Corte

Figura 24 — Car casas unidas que muestran €l corte de separacion

Fase 2: se colocan los dos moldes en un recipiente de manera que las superficies superiores estén en horizontal y se
sostienen con arena (véase la figura 25). Se prepara la cera para la horma de ensayo a partir de una mezcla de cera de
parafina (con una temperatura de fusién de 50 °C a 53 °C) y de cera de abeja en la proporcion 5:1. Se coloca la cerade
parafinay la cera de abeja en un recipiente apropiado para su mezcla, se introduce en una estufa y se calienta hasta una
temperatura de aproximadamente 85 °C. Se saca €l recipiente de la estufa y se remueve la mezcla hasta que su
temperatura baje hasta unos 60 °C, y se vierte en los dos moldes. Se introduce un bucle de cinta estrecha en la cera
fundida para facilitar la posterior extraccion de la horma del calzado de ensayo, asegurandose de que la cinta no se
introduzca en la superficie exterior del molde frontal (véase lafigura 25). Se deja enfriar. Se retiran las hormas de cera
de los moldes.

NOTA Utilizados con cuidado, los moldes pueden servir para obtener varias hormas de cera.
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Leyenda
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Molde del extremo del talon

Molde del extremo de la puntera
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Figura 25— Moldes sostenidosen laarenay rellenosde cera

5.16.1.4.3 Lafabricacion delahormade ceraa partir del calzado aensayar consta de tres fases: la primera consiste en
la produccién de una horma, en yeso de Paris, del interior del calzado, y la segunda consiste en la produccién de moldes
y segundas hormas como se escribe en el apartado 5.16.1.4.1. Este método requiere una muestra adicional de calzado,
gue sera destruida durante la produccién de la horma de yeso.

Fase 1. Se cubre €l interior de una muestra de calzado, de la mismatalla que el que se va a ensayar, con vaselina o con
un agente desmoldeante. Se aseguran los sistemas de cierre y se rellena hasta el borde con una mezcla de yeso de Paris
y agua. Se dgja que fragiie y después se corta €l zapato para sacar la horma. Tras haberla sacado, se introduce en una
estufa a unos 80°C para que se seque.

Fase 2: Se contintia de la misma forma que en lafase 1 del apartado 5.16.1.4.2 utilizando la horma de yeso en vez de la
horma de fabricacién.

Fase 3: Se contintia de la misma forma que en lafase 2 del apartado 5.16.1.4.2.

5.16.2 Preparacion dela probeta

Se utiliza el zapato completo como probeta. Si posee plantilla extraible, se saca antes de realizar €l ensayo.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.

Para poder utilizarlo en un sistema de red interno, deberé disponer de la correspondiente licencia de AENOR



AENCOR -45- SO 20344:2011

5.16.3 Procedimiento

Se introducen las hormas de cera dentro de la probeta y se cierra el zapato. Deberia marcarse €l €e de ensayo, como se
describe en el apartado 5.3.2, sobre la horma de cera mediante el marcado a través del zapato. Se sujeta la probetaen la
placa base (5.16.1.1) utilizando el dispositivo de sujeciéon (apartado 5.16.1.2) y se coloca de tal forma que, en €l
momento del impacto, e percutor debe incidir con un angulo de 90 ° sobre el €je de la probeta, como se describe en
5.4.2.1. El percutor debe formar un angulo de 90° con el eje de la probeta, como se describe en el apartado 5.4.2.1. El
percutor debe golpear la probeta una vez, ala distancia desde la puntera especificada en la tabla 8 (véase lafigura 26)

Tabla 8 — Distancias de impacto

Talladel calzado Distancia del impacto desde la
Inglesa Europea puntera®
mm
Hasta3 1/2 36 einferiores 90
4a5 37y 38 95
512a61/2 39y 40 100
7a8 41y 42 105
81/2a10 43y 44 110
10 1/2 y superiores 45y superiores 115
& Egadistanciase midealo largo del e de ensayo desde la puntera del calzado.

Leyenda

1 Punto deimpacto
2 Dimensién segiin latabla8
3 Cuna

Figura 26 — Punto deimpacto
Se coloca una cufia bgjo la parte delantera de la probeta para evitar la deformacién del calzado durante el impacto.

Se deja que el percutor caiga sobre la probeta desde una altura adecuada (medida verticalmente desde el punto de
impacto), para proporcionar una energia de impacto de (100 £ 2) J.
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5.16.4 Resultados del ensayo

Después del ensayo, se extrae cuidadosamente la horma de cera del zapato y se coloca sobre un soporte plano, de forma
gue mantenga la misma orientacion horizontal que tenia dentro de la probeta.

Utilizando € reloj comparador (5.16.1.3), se mide la atura vertical del punto de deformacién méxima, respecto de la
superficie del soporte planoy alo largo del e determinado segun el apartado 5.4.2.1.

Con € reloj comparador (5.16.1.3) se mide el espesor de la plantilla extraible en la zona del impacto. Se resta este valor
al dato de luz libre obtenido.

5.17 Determinacion de la capacidad de absorcién de impactos de los materiales de proteccién del tobillo
incor porados en €l corte

5.17.1 Principio

Una probeta tomada del corte en la zona de proteccion del tobillo se somete a un ensayo de impacto y se mide lafuerza
transmitida

5.17.2 Equipos

5.17.2.1 Equipo de impacto, que consiste en una masa guiada de (5 000 + 10) g que golpea sobre un yunque de
ensayo en caida vertical. El centro de gravedad del peso que cae debe estar situado en la vertical del centro del yunque
durante toda la operacion.

Laaltura de caida debe ser de unos 0,2 m, con objeto de asegurar una energia cinética de 10 J.

5.17.2.2 Percutor. Lacaradel percutor debe ser de acero pulido con unas dimensiones de 80 mm x 40 mm, todos los
bordes deben estar redondeados con un radio de (5 £ 1) mm.

5.17.2.3 Yunque, fabricado en acero pulido, con una aturatotal de (175 + 25) mm, consiste en un cilindro de 25 mm
de radio que esta redondeado en la parte superior, con una forma semiesférica, con un radio también de 25 mm (véase la
figura 27). El yunque debe estar unido, en posicion vertica y através de una céula de carga piezoel éctrica, a una masa
sdlida de al menos 600 kg. La célula debe estar adecuadamente precargaday calibrada.

5.17.24 Instrumentacién para la medida de la fuerza. El yunque debe estar montado de forma que, durante el
ensayo de impacto, toda la fuerza entre el yunque y la base compacta del equipo pase através del transductor de fuerza
de cuarzo piezoeléctrico en linea con su ge sensible. El transductor de fuerza debe estar calibrado para un rango no
inferior a 120 kN y un umbral inferior de menos de 0,1 kN. Los datos de salida del transductor de fuerza deben ser
procesados mediante un amplificador de carga y se debe registrar € pico de fuerza, mediante la instrumentacion
adecuada.
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Figura 27 — Yunquey base

5.17.25 Plantillas, preparadas a partir de un material flexible adecuado (por € emplo, tejido, lana, papel) capaz de
mantener su formay dimensiones durante el uso.

Las plantillas deben ser circulares y con las dimensiones establecidas en la tabla 9. Sus centros deben indicarse con un
marcado adecuado o realizando un pequefio orificio.

5.17.3 Muestreo

Se deben tomar al menos dos muestras (interior y exterior) de cada uno de los tres pares de calzado (tallas pequefia,
mediana y grande) para poder realizar, al menos, seis ensayos de impacto, tres sobre el interior de la proteccion del
tobillo y tres sobre el exterior de la misma.
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5.17.4 Preparacion de las probetas

La muestra de calzado seleccionada se coloca en el pie de una persona cuya talla se corresponda con la de la muestra.
Mientras e probador permanece de pie, otro probador marca sobre €l corte del calzado, la posicion del tobillo,
correspondiente a la parte mas prominente del hueso del tobillo. Después se fija sobre la proteccion del tobillo una
plantilla del tamafio adecuado (véase latabla 9) haciendo coincidir su centro con el centro marcado en el corte.

El &rea de ensayo se define dibujando el contorno de la plantilla sobre el corte y la probeta, que contiene todas las capas
de material, se completa cortandola de manera que se asegure un margen adicional de, al menos, 1,0 cm arededor del
contorno marcado.

NOTA No es obligatorio que e margen adicional rodee a la probeta completamente por todos sus lados. El margen tiene la ventgja de que, si fuese
necesario, se puede utilizar para unir las capas de material unas a otras, lo cual es muy Util cuando e probador intenta realizar el ensayo de
impacto cercadel borde del &rea de impacto.

Las cuatro protecciones del tobillo de un par de calzado no tienen que ser necesariamente de la misma forma, pero
deben presentar @ menos las dimensiones circulares que se muestran en latabla 9.

Tabla 9 — Tamafio minimo de las protecciones ddl tobillo

Talla del calzado Diametro minimo
mm
Inglesa Europea
6 1/2 einferiores 40 einferiores 56
7a9 41 a43 60
9 1/2 y superiores 44y superiores 64

5.17.5 Acondicionamiento

Las muestras y probetas deben acondicionarse durante al menos 24 h, a (23 + 2) °Cy (50 + 5)% HR, antes del ensayo.

5.17.6 Procedimiento operatorio

Las probetas se colocan sobre el yunque con la superficie exterior hacia arriba, de tal forma gque una parte de la zona de
ensayo cubra el punto central del yunque. La probeta debe fijarse en la posicién elegida cubriéndola con unared o tejido
fino adecuado con un orificio central de 20 mm a 25 mm de didmetro para evitar que influya en el resultado. Este
dispositivo auxiliar deberia sujetarse, con ayuda de unas cintas elasticas, con una fuerza de 5 N a 10 N, que puede
controlarse facilmente con €l sistema de medida de fuerza.

Se degja caer € percutor. Seregistrala fuerza transmitida, asi como el dafio o rotura de la probeta.
La probeta debe ensayarse una sola vez en cada punto.

5.17.7 Informe de ensayo

Seregistralafuerza mediay el mayor valor individual obtenido. En el caso de que las construcciones interior y exterior
sean diferentes, deben darse resultados individuales del protector del tobillo interior y exterior del corte del calzado.
Debe registrarse cualquier dafio producido en las probetas.

6 METODOSDE ENSAYO PARA EMPEINE, FORRO Y LENGUETA

6.1 Determinacion del espesor del empeine

El espesor se determina de acuerdo con €l Método A de la Norma | SO 23529:2010, apartado 7.1, empleando un calibre
de espesores con palpador de presién plano de (10 = 0,1) mm de diametro y una carga de (1+ 0,1) N. El espesor del
corte debe incluir cualquier capatextil asociada a él.
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6.2 Medidadelaaltura€ corte

6.2.1 Preparacion dela probeta

Se utiliza un zapato completo como probeta.

6.2.2 Medida

La atura (en mm) del corte es la distancia vertical entre el punto mas bajo de la pamilla/plantilla, es decir, entre €
frente del tacon y la parte trasera del tacdn (véase lafigura 28) y el punto mas alto del corte.

Leyenda

Corte

Palmilla/plantilla

Suela

Punto més bajo de la palmillaen lazonade talon
Alturadel corte

abhwN e

Figura 28 — Medida dela altura del empeine

6.3 Determinacion delaresistencia al desgarro del corte, forro y/o lengiieta

Se determinalaresistenciaa desgarro segun uno de los siguientes métodos (el que sea adecuado):

— 180 3377-2 para cuero;

— 1S0 4674-1:2003, método B, paratejidos recubiertos y textil.

Para tejidos recubiertos y textiles, se utiliza una probeta tan grande como sea posible. La anchura debe ser de entre 25
mm y 50 mm, y lalongitud entre 50 mm y 200 mm, con un corte de 20 mm de largo situado en el centro y paralelo alos
lados mas largos para formar una probeta tipo pantalon. El ensayo se realiza a una velocidad constante de separacion de

las mordazas de 100 mm/min. Para materiales de punto y no tejidos, se utiliza una probeta tan grande como sea posible
obtenida del calzado.

6.4 Determinacion delas propiedades detraccién del material de empeine

6.4.1 Generalidades

Se determinan las propiedades de traccion del material de corte segin € método adecuado que seindicaen latabla 10.
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Tabla 10 — Propiedades de traccion

Tipo de material M étodo de ensayo Propiedad de traccion
Serraje ISO 3376% Resistenciaalatraccion
Caucho® Véase €l apartado 6.4.2 Fuerza de rotura
Polimérico® SO 4643 Médulo a 100% de alargamiento
Alargamiento alarotura

Empleando una probetade | =90 mm, b; =25 mm.
Las probetas deben incluir cualquier capa textil asociada.
Seretirala capatextil antes de realizar €l ensayo.

6.4.2 Determinacion delafuerzaderoturadel cortede unabota de goma
6.4.2.1 Equipos

6.4.2.1.1 Maquina de traccion, con una velocidad constante de separaciéon de las mordazas y un dispositivo para
indicar o preferiblemente registrar la carga maxima aplicada a la probeta cuando se produce la rotura. Los puntos
centrales de las dos mordazas de la maquina deben estar en linea con el movimiento de traccion, los bordes frontales
deben estar perpendiculares alalinea del movimiento de traccion y las caras de sujecion deben estar en €l mismo plano.
Las mordazas deben ser capaces de sujetar la probeta sin degjar que se dedlice, deben estar disefiadas de forma que no
corten o debiliten la probeta, y deben ser mas anchas que la probeta preparada. La velocidad de desplazamiento de la
mordaza debe ser de 100 mm/min £ 10 mm/min.

6.4.2.2 Probetas

Se cortan probetas del corte de la bota por encima de la pala, de forma que tengan 25 mm de anchura y una longitud
adecuada para permitir una distancia de 75 mm entre las mordazas de la maquina de traccién.

Se cortan tres probetas (dos en una direccidon y una en direccién perpendicular). En los casos en los que la atura del
producto no deje cortar una probeta que permita una longitud libre de 75 mm entre las mordazas, se usa una longitud
libre de 25 mm.

6.4.2.3 Procedimiento operatorio

Se coloca cada una de las probetas en la maguina de traccion por turnos, y se mide la fuerza necesaria para romper cada
probeta.

6.4.24 Expresiéon delosresultados

Se expresa la fuerza de rotura del corte de la bota, tanto en la direccion longitudinal como transversal, como el valor
medio, en Newton, de la fuerza de rotura registrada para cada una de las tres probetas. Se registran las dimensiones de
la probeta utilizada.

6.5 Determinacion delaresistencia alaflexion del empeine

6.5.1 Generalidades

Se determinalaresistencia alaflexion del corte segiin uno de los siguientes métodos (el que sea adecuado):

— véase e apartado 6.5.2 para caucho (la probeta deberiaincluir todas las capas de textil asociadas);

— 1S04643:1992, anexo B, para polimeros (el ensayo seredizaa-5 °C).
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6.5.2 Determinacion delaresistencia alaflexién del empeine de goma

6.5.2.1 Equipos

6.5.2.1.1 Micrémetro, con unaprecision de 0,1 mm.

6.5.2.1.2 Maquinade flexion, cuyas caracteristicas basicas deben ser las siguientes.

La méaquina debe tener una parte fija gjustable con mordazas de 25 mm de anchura para sujetar un extremo de la probeta
en una posicion fija, y una parte oscilante similar para sujetar €l otro extremo de la probeta.

La parte oscilante debe estar montada de forma que realice el movimiento en la misma direccién y plano que la linea
central situada entre las mordazas, y su desplazamiento se debe gjustar de forma que la parte oscilante se acerque a la
mordaza fijaa una distanciade 13 mm + 1 mm y retroceda a una distanciade 57 mm + 1 mm.

La leva que acciona la parte oscilante debe funcionar con un motor de velocidad constante para realizar 340
flexiones/min a 400 flexiones/min, y debe tener suficiente potencia para flexionar al menos seis, y preferiblemente
doce, probetas alavez.

Las probetas deben disponerse en dos grupos iguales, de forma que un grupo se flexiona mientras el otro se estira, para
asli reducir la vibracién de la maquina. Las mordazas deben sujetar firmemente las probetas y deben permitir realizar
gjustes individual es en cada probeta.

El equipo de ensayo se debe mantener alejado de una fuente de ozono.

6.5.2.2 Probetas

Se corta una probeta de la zona més fina del empeine de la bota que contenga el menor nimero de capas de tgjido. La
probeta debe tener |as dimensiones que se indican en lafigura 29.

Medidas en milimetros

38 0.5

]
T~

-~

06 0,5

37 405 .

| 3r 05 _|
10 ¢09

Figura 29 — Probeta para €l ensayo deflexién
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Se debe asegurar que las probetas se han cortado de forma limpia del material muestra.

Se mide el espesor de las probetas con un micrometro en cada esquinay en el centro, y se toma la mediana de las cinco
mediciones como €l espesor de la probeta con una precision de 0,1 mm.

6.5.2.3 Colocacion delas probetas

Se pliega la probeta simétricamente por su ge principal de forma que la superficie de goma quede hacia fuera. Estando
plegada, se introduce uno de los extremos en forma de cufia en la mordaza fija, de forma que el gje central de la probeta
se encuentre en e punto medio entre la mordaza fija y la mordaza oscilante cuando se encuentren a la méxima
separacion. Ambos extremos deben estar alineados con los bordes de las mordazas correspondientes. Para facilitar esta
labor, pueden marcarse los puntos de sujecion en los extremos de la probeta para alinearla correctamente en las
mordazas. Se aprietala mordaza, se introduce el otro extremo de la probeta en la mordaza oscilante y se aprieta.

Es fundamental que la probeta no esté en tension.

Lafigura 30 muestraladisposicién del equipo y de la probeta durante el ciclo de flexion.
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Leyenda
1 Mordazafija
2 Centro de los tornillos guia (aproximadamente 6 mm de diametro)
3 Extremos en forma de cufia de la probeta
4 Eje central delaprobeta
5 Mordaza oscilante

Figura 30 — Disposicion del equipo y dela probeta durante el ciclo de flexién
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6.5.2.4 Procedimiento

Serealiza el nimero requerido de ciclos de flexion. Se registra el nimero de ciclos de flexion completados mediante un
contador accionado por una de las mordazas oscilantes. Se debe considerar un ciclo de flexion el movimiento de vaivén
completo de la mordaza oscilante. La temperatura ambiente durante la realizacion del ensayo debe ser de 23 °C + 2°C.
Seretiralaprobetay se examinaparaver si se han producido agujerosy grietas.

6.5.25 Expresion delosresultados

Seregistrael nimero de ciclos de flexion completados, el espesor de la probetay s muestra agujeros o grietas visibles a
simple vista, para cada una de las probetas ensayadas.

6.6 Determinacion dela permeabilidad al vapor de agua (PVA)

6.6.1 Principio

Se fija la probeta sobre la abertura de un recipiente que contiene una cierta cantidad de un desecante solido. Se coloca
este conjunto en una fuerte corriente de aire en una atmésfera acondicionada.

El aire del interior del recipiente es agitado constantemente por € desecante, que se mantiene en movimiento por la
rotacion del recipiente.

Se pesa €l recipiente para determinar la masa de humedad que ha pasado a través de la probeta y ha sido absorbida por
el desecante.

6.6.2 Equipos

6.6.2.1 Frascos o botellas, con tapdn roscado y una abertura superior circular cuyo diametro es igual a diametro del
cuello del frasco (aproximadamente 30 mm) (véase lafigura 31).

Medidas en milimetros
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Figura 31 — Frasco empleado en €l ensayo de PVA
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Medidas en milimetros

Figura 32 — Soporte para frascos empleado en el ensayo de PVA

6.6.2.2 Soporte, con forma de disco, que gira a (75 + 5) r/min accionado por un motor eléctrico. Los frascos se
colocan en el disco con sus gjes paralelos a eje del disco y a unadistancia de 67 mm de éste (véase la figura 32).

6.6.2.3 Ventilador, situado enfrente de las bocas de los frascos y que consiste en tres palas planas inclinadas 120 °C unas
respecto a otras. Los planos de las palas pasan a través de la prolongacion del ge del disco. Las palas tienen unas
dimensiones aproximadas de 90 mm x 75 mm, y €l lado de 90 mm mas cercano a las bocas de los frascos debe estar
separado de ellas a una distancia no superior a 15 mm (véase lafigura 33). El ventilador debe girar a (1 400 + 100) r/min.
Se debe emplear e equipo en una atmdsfera de acondicionamiento a (23 £ 2) °C, (50 + 5)% HR.

Medidas en milimetros
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Figura 33 — Esquema del equipo empleado en el ensayo de PVA
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6.6.2.4 Desecante de gel de silice, recién regenerado tras mantenerlo durante al menos 16 h en una estufa ventilada a
(125 + 5) °C y enfriarlo posteriormente hasta temperatura ambiente en un recipiente herméticamente cerrado. El tamafio
de grano de los cristales debe ser de entre 2 mmy 5 mm.

NOTA Seprefieren perlas de gel de silice en lugar de granulos, ya que generan menos polvo.

Se deberia tamizar € gel de silice antes de su regeneracién para eliminar pequefias particulas y polvo. Durante la
regeneracion, no debe sobrepasarse la temperatura especificada de 130 °C debido al riesgo de reduccién de la capacidad
de absorcion del gel. No es necesaria la ventilacion de la estufa mediante un ventilador, pero la estufa no deberia estar
cerrada; debe permitir un intercambio continuo entre el aire del interior de la estufa'y e del exterior. No se deberia
utilizar el gel mientras esté a mayor temperatura que la probeta y, puesto que se enfria lentamente en un recipiente
cerrado, se necesita un tiempo de enfriamiento largo.

6.6.2.5 Balanza, capaz de pesar con una precisiéon de 0,001 g.

6.6.2.6 Cronometro.

6.6.2.7 Instrumento, capaz de medir con una precision de 0,1 mm el diéametro interior del cuello de los frascos.
6.6.2.8 Equipo deflexion previa, que comprende lo siguiente:

— Una mordaza superior, consistente en un par de placas planas. Una de ellas tiene forma de trapecio (véase la figura
34, ABCD) pero con el extremo D puntiagudo, redondeado con un radio de 2 mm. Debe tener un saliente, EF, sobre
el que descansa la muestra doblada. La otra placa tiene la forma EGHCF. Las dos placas deben atornillarse juntas
para sujetar entre ellas un extremo de la muestra, como se muestra en la figura 34. El tornillo, K, que mantiene las
placas unidas, debe actuar también como tope para evitar que €l extremo de la muestra se introduzca demasiado en
lamordaza. Entre las placas y cerca del borde, AB, debe existir un tope que evite el contacto entre ambas placas, de
forma que se asegure una sujecion firme de la muestra cerca del punto F. La mordaza superior debe tener un
movimiento de vaivén, accionado por un motor, alo largo del ge horizontal.

Medidas en milimetros
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Figura 34 — M ordaza superior
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En la posicion que se muestra en la figura 34, e saliente EF esta horizontal, y € extremo F esta en el punto mas
elevado. La mordaza desciende en un angulo de 22,5° y vuelve a punto de partida (100 + 5) vecesmin. Se registra
el nimero de ciclos mediante un contador.

— Una mordaza inferior, fija'y sobre el mismo plano vertical que la mordaza superior. Debe consistir en un par de
placas que se pueden atornillar juntas para sujetar entre ellas uno de los extremos de la muestra. Si la mordaza
superior esta en la posicion en la que el saliente EF esta horizontal (véase la figura 34), los bordes superiores de las
placas de lamordazainferior deben estar 25 mm por debgjo del saliente EF.

L,

a) Muestra en la mordaza superior b) M uestra doblada hacia atras ¢) Muestra sujeta en las mor dazas
superior einferior

Leyenda

1 Lado exterior

2 Lado interior

3 Mordaza superior (véase lafigura 34)
4 Mordazainferior

Figura 35— Sujecién delasmuestras en las mor dazas
6.6.3 Preparacion dela probeta

6.6.3.1 Flexion previa

Se corta una muestra con unas dimensiones de 70 mm x 45 mm.

Se gira el motor hasta que el saliente EF esté horizontal. Se dobla la muestra en dos, con el lado flor hacia dentro, y se
sujeta en la mordaza superior, como se muestra en la figura 35 a), de forma que un extremo de la muestra dé contra el
tope de lamordazay el doblez dé contra el saliente.

Setirade las esquinas libres de la muestra hacia fuera'y hacia abajo, como se indica en la figura 35 b), de forma que la
superficie de la muestra doblada hacia dentro en la mordaza se vuelva hacia fuera debajo de la misma. Se tira de la
muestra hacia abajo y se unen las dos esquinas de la parte libre. Se sujeta en la mordaza inferior (como se muestraen la
figura 35 c)) con €l doblez entre las mordazas en posicién vertical, y aplicando una fuerza no superior a la necesaria
para mantener tensa la muestra.

Se enciende laméaguinay se realizan 20 000 ciclos de flexion.

Se paralaméquinay seretirala muestra de las mordazas.
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6.6.3.2 Cortedelaprobeta

Se corta una probeta circular de 34 mm de didmetro de la muestra sometida a flexién previa, centrada con respecto al
punto en el que convergen los pliegues de flexion.

6.6.4 Procedimiento de ensayo

Se mide el didmetro interno del cuello de un frasco (con una precisién de 0,1 mm) en dos direcciones perpendiculares
entre si y se calculael didametro medio en mm.

Se llena el frasco hasta la mitad aproximadamente con gel de silice regenerado. Se fija la probeta sobre la abertura del
frasco mediante un tapodn roscado, dejando €l lado en contacto con €l pie haciafuera.

Si es necesario sellar la unidn entre la probetay el cuello del frasco, se calienta el frasco y se aplica una fina capa de
cera sobre la superficie plana del cuello.

Si la abertura del frasco se ha sellado con cera, se calienta a (50 * 5) °C antes de introducir €l gel de silicey colocar la
probeta.

Se coloca el frasco en el soporte de lamaquinay se pone en marcha, anotando el tiempo.

Después de 1 h, se paralaméaquinay se pesa el frasco, m;.

Se coloca el frasco en lamaquinay se pone en marcha, anotando el tiempo.

Despuésde>7 hy <16 h separalamaquinay sevuelve a pesar €l frasco, m,, anotando de nuevo el tiempo.

6.6.5 Calculoy expresion delosresultados

Se calculala permeabilidad al vapor de agua mediante la siguiente ecuacion:;

m m
Wszxt_ )

7zr2t

donde

Ws eslapermeabilidad a vapor de agua, en mg/(cm2-h);

m €sm, —my, en mg;

my eslamasainicial del frasco con laprobetay € gel desilice, en mg;
m, eslamasafinal del frasco con laprobetay el gel desilice, en mg;
A esn r? = el 4readelasuperficie de ensayo, en cm?;

r es €l radio de la superficie de ensayo, en cm;

t es el tiempo entre la primeray la segunda pesada, en h.

6.7 Determinacion dela absorcion de vapor de agua (AVA)

6.7.1 Principio del método

Un material impermeabley la probeta se sujetan sobre la abertura de un recipiente metélico que contiene 50 ml de agua,
durante el periodo de ensayo.

Se determina la absorcién de agua de la probeta por la diferencia de masa antes y después del ensayo.
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6.7.2 Equipos

6.7.2.1 Recipiente metélico circular (100 cm® de volumen) y anillo superior, entre los cuales se fijan el material
impermeable y la probeta (véase la figura 36). El recipiente y e anillo tienen un didmetro interno de 3,5 cm, lo que
corresponde a un &rea de ensayo de aproximadamente 10 cm® El anillo superior se fija al recipiente mediante tres
pernos abatibles con tuercas de mariposa, 0 con cualquier otro sistema adecuado.

6.7.2.2 Balanza, capaz de pesar con una precision de 0,001 g.
6.7.2.3 CronOmetro.

6.7.3 Preparacion dela probeta

Se corta una probeta de 4,3 cm de diametro.

6.7.4 Procedimiento de ensayo
Serealiza €l ensayo en una atmdsfera acondicionada a (23 + 2) °C y (50 + 5)% HR. Se pesa la probeta acondicionada y
seregistra su masa, my.

Se llena el recipiente con 50 ml de agua y se coloca la probeta sobre él, con la cara en contacto con el pie hacia abajo.
Se colocan €l disco impermeabley el anillo superior sobre la probetay se aprieta firmemente. Se asegura que € agua no
entra en contacto con la carainferior de la probeta.

Se retirala probeta después de 8 h, se pesainmediatamente, y se registra su masa, n.
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Medidas en milimetros
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NOTA El mecanismo para sujetar la parte superior alainferior es solamente ilustrativo.

Figura 36 — Equipo parala deter minaciéon dela AVA

6.7.5 Calculoy expresion delosresultados

Se calculala absorcién de agua mediante la siguiente ecuaci on:
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w ="M )

donde

W, eslaabsorcion de agua, en mg/cm?

m, eslamasainicial delaprobeta, en mg;

m, eslamasafina delaprobeta, en mg;

a ese deadelasuperficie de ensayo, en cn.

Se redondea el resultado con una precision de 0,1 mg/cn?.

6.8 Determinacion del coeficiente de vapor de agua

Se calculad coeficiente de vapor de agua mediante la siguiente ecuacion:
W, = 805 +W, (4)
donde

W, esel coeficiente de vapor de agua, en mg/crm?;
W, eslapermeabilidad a vapor de agua, en mg/(cm?-h);

W, eslaabsorcion de agua, en mg/cm?.

Se redondea el resultado con una precision de 0,1 mg/ cm?.

6.9 Determinacion del valor de pH
Se determina el valor del pH del cuero (corte, forro, lenglieta, palmilla o plantilla) de acuerdo con la Norma SO 4045.

6.10 Determinacién delaresistencia ala hidrélisisdel corte

Se determina la resistencia ala hidrélisis del corte de acuerdo con el anexo B de la Norma | SO 5423:1992, después de
la preparacion y acondicionamiento segln se describe en el anexo E de la Norma I SO 5423:1992. Las probetas deben
incluir todas las capas textiles asociadas.

6.11 Deter minacién del contenido de cromo VI

Se determina el contenido de cromo VI del cuero (corte, forro, lenglieta, palmilla o plantilla) de acuerdo con la Norma
SO 17075.

Si @ calzado incorpora diferentes tipos de cuero, ya estén en contacto o no con la piel, cada tipo de cuero se debe
ensayar por separado.

6.12 Determinacion delaresistencia ala abrasion del forroy plantilla

6.12.1 Principio

Se frotan probetas circulares sobre un abrasivo de referencia, gjerciendo una presién especificada, con un movimiento
ciclico plano con forma de una figura de Lissajous (el resultado de dos movimientos armonicos simples en angulo recto
uno respecto a otro). Se evalUa laresistencia ala abrasion sometiendo la probeta a un nimero definido de ciclos al final
de los cuales no debe mostrar ninguin agujero.
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6.12.2 Equipos
6.12.2.1 Abrasimetro, que cumpla con los siguientes requisitos:

a) Velocidad de rotacion de cada clavija exterior: (47,5 £ 5) r/min.

b) Relacion de reduccién de las clavijas exteriores alas clavijas interiores: 32:30.

¢) Dimensionesdelafigurade Lissgous: (60 £ 1) mm.

d) Simetriadelafigurade Lissgjous. curvas paralelas y uniformemente separadas.

€) Diametro de la superficie de |la pieza soporte del portaprobetas: (28,65 + 0,25) mm.

f) Masacombinada del portaprobetas, gjey pesa: (795 + 7) g.

g) Paralelismo entre la pieza soporte y los tableros de abrasion: + 0,05 mm.

h) Paralelismo circunferencia: £ 0,05 mm.

i) Diametro delabase abrasiva: (125 + 5) mm.

Los portaprobetas y los platos de abrasién deben ser planos y paralelos a lo largo de toda la superficie. EI motor de
accionamiento de la maquina debe estar conectado a un contador y a un interruptor, de forma que se indiquen las

revoluciones de las clavijas exteriores y que la maquina pueda pararse después de que e contador haya medido un
nimero de ciclos preestablecidos.

6.12.2.2 Abrasivodereferencia®, consistente en un tejido de estambre, conforme alatabla 11.

El abrasivo de referencia debe colocarse en el plato de abrasion sobre un trozo de fieltro. El fieltro debe ser fieltro no
tejido con una masa por unidad de superficie de (750 + 50) g/lcm? y (3 + 0,5) mm de espesor.

NOTA No es necesario reemplazar el fieltro hasta que no esté dafiado o sucio por ambos lados o hasta que se hayan completado aproximadamente

100 h de ensayo.
Tabla 11 — Abrasivo dereferencia
Urdimbre Trama
Densidad lineal del hilo R63 tex/2 R74 tex/2
Hilos por cm 17 12
NUmero de vueltas simples por metro 540+ 20'Z 500+ 20‘Z
Numero de vueltas dobles por metro 450+ 20°'S 350+£20°‘S
Diametro de lafibra, pm 275+ 20 29,0+ 2,0
Masa minima del tejido por unidad de superficie, g/cm? 195
Contenido de aceite, % 09+0,2

6.12.2.3 Soporte para probetas, con una masa por unidad de superficie inferior a 500 g/m?, consistente en espuma de
poliuretano base poliéter de espesor (3 + 1) mm, de densidad (30+1) kg/m? y una dureza de indentacion de (5,8 + 0,8) kPa,
con € mismo tamafio que la probeta. Los soportes deben reemplazarse en cada ensayo.

6.12.2.4 Troquel paratejidos, paraobtener probetas que se adapten al portaprobetas, con un diametro de 38 mm.

3) Un abrasivo de referencia adecuado se puede obtener de SATRA Technology Centre, Northamptonshire, Reino Unido, http://www.satra.co.uk.
Estainformacién se ofrece como guia para los usuarios de esta normay no constituye una recomendacion por parte de 1SO de estos productos. Se
pueden emplear otros productos equivalentes si se puede probar que se obtienen 1os mismos resultados.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.

Para poder utilizarlo en un sistema de red interno, deberé disponer de la correspondiente licencia de AENOR




SO 20344:2011 - 62 - AENCOR

6.12.2.5 Pesa, con unamasade (2,5 + 0,5) kg y un didmetro de (120 + 10) mm.
6.12.2.6 Balanza, capaz de pesar con una precision de 0,001 g.

6.12.3 Atmoésfera de ensayo
Laatmosfera de ensayo debe estar a (23 + 2) °Cy (50 + 5)% HR.

6.12.4 Preparacion delasprobetasy materiales

Con ayuda del troquel paratejidos (6.12.2.4), se cortan cuatro probetas circulares del forro, dos para € ensayo en seco y
dos para el ensayo en himedo. Se exponen las probetas y los materiales ala atmosfera normalizada durante al menos 24 h.

6.12.5 Procedimiento

6.12.5.1 Generalidades

Se comprueba que la pieza soporte y los platos de abrasion estan paralelos. Se introduce un reloj comparador a través
del hueco-guiay se mueve la pieza soporte, accionando el mecanismo a mano. El reloj comparador no debe indicar una
variacién superior a = 0,05 mm a lo largo de toda la superficie de la base del plato de abrasion. Si en la maquina
empleada los portaprobetas estan conectados a pesas mediante gjes, se monta cada uno de los portaprobetas vacios, se
colocan sobre los platos de abrasion correspondientes y se introducen los gjes. Con una galga pal padora se comprueba
que la separacion entre la cara de la pieza soporte del portaprobetas y € plato no es en ningdn punto superior a
0,05 mm. Se hace oscilar €l gje de un lado a otro y se vuelve a realizar la comprobacion con la galga palpadora. Para
evitar estropear los platos de abrasion y las piezas soporte metdlicas, no se pone en marcha la maguina con las piezas
soporte en contacto con los platos de abrasion sin cubrir.

6.12.5.2 Colocacion delas probetas
Se retira €l anillo exterior del portaprobetas, junto con su correspondiente pieza soporte metalica. Se centra la probeta

en el anillo exterior de forma que la cara que va a ensayarse asome por € orificio.

Para las probetas de tejido cuya masa por unidad de superficie sea inferior a 500 g/m?, se intercala un disco de espuma
de poliuretano base poliéter (6.12.2.3) con € mismo diametro que la probeta. Se usa un soporte de espuma nuevo para
cada ensayo. Se coloca con cuidado la pieza soporte metdlica en € anillo exterior con la superficie biselada en contacto
con la probeta. EI montaje del portaprobetas se completa atornillando |a placa posterior mientras se presiona firmemente
la superficie de la probeta contra una superficie dura para evitar la formacion de arrugas. Se comprueba que no se ha
formado ninguna arruga. Se repite la operacién con €l resto de las probetas.

6.12.5.3 Preparacion del abrasivoy del soporte para el ensayo en humedo

Se humedece completamente €l tejido abrasivo y € soporte de fieltro mediante uno de los siguientes métodos:

a) remojo durante lanoche;
b) agitacion intensa en agua;

¢) mojado con un chorro de agua a presion.
Se dgjaescurrir € exceso de aguay se colocan segun € apartado 6.12.5.4.

Se vuelve a humedecer € tejido abrasivo y €l fieltro cada 6 400 ciclos vertiendo gradual mente 30 ml de agua y frotando
ligeramente con las yemas de los dedos. Se coloca la pesa (6.12.2.5) sobre € tejido y se deja unos segundos para
eliminar el exceso de agua.

6.12.5.4 Colocacion del abrasivo

Se coloca un trozo nuevo de abrasivo de referencia (6.12.2.2) sobre cada plato con un trozo de fieltro de las mismas
dimensiones debajo. Se alisa e abrasivo de referencia colocando encimala pesa (6.12.2.5) y después se colocay aprieta
de manera uniforme la abrazadera. Se asegura que € abrasivo de referencia se mantiene en su sitio firmemente y que no
presenta pliegues o arrugas.
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6.12.5.5 Colocacion delos portaprobetas

Se colocan las probetas en la méaguina.

Cada vez que se saque un portaprobetas de |la maguina para observar la probeta, se vuelve a apretar antes de colocarlo
de nuevo en laméguina.

Si durante el ensayo se forman bolitas, éstas no deben cortarse.

6.12.6 M étodo de evaluacion

El ensayo continlia hasta que se forme un agujero en la probeta o hasta que se hayan realizado 25 600 o 51 200 ciclos
para el ensayo en seco, o 12 800 o 25 600 ciclos para € ensayo en himedo. Si €l tegjido presenta un agujero, sblo es
necesario tener en cuenta los agujeros en €l tgjido base. Un agujero sdlo se considera como tal cuando se extiende a
través del espesor de la capa que constituye la superficie de uso. La evaluacion se realiza mediante inspeccion visual.

6.13 Deter minacion de la penetracion y absor cion de agua del empeine

6.13.1 Principio

Se sumerge parcialmente el material en aguay se flexiona en una maguina de forma que simule las condiciones de uso.
Se hacen mediciones de;

a) € porcentaje de aumento de masa de la probeta debido ala absorcién de agua alos 60 min de comenzar €l ensayo;

b) lamasade agua que pasa através de la probeta después de 60 min de ensayo.
6.13.2 Equipos
6.13.2.1 Maquina de ensayo, que comprende lo siguiente:

6.13.2.1.1 Doscilindros, de 30 mm de didmetro, fabricados con un material inerte rigido, montados con sus €jes en
posicion horizontal y coaxial. Un cilindro debe estar fijo, y €l otro debe moverse seguin la direccion de su gje.

6.13.2.1.2 Motor eléctrico, que impulsa €l cilindro mévil hacia atras y hacia delante a lo largo de su ge, con un
movimiento arménico de 50 ciclos/min. Cuando € cilindro mévil estda ala maxima distancia del fijo, |as caras planas de
los cilindros se encuentran separadas 40 mm.

6.13.2.1.3 Depdsito, que contiene agua destilada, en el que se puede sumergir parcialmente la probeta con forma de
canal.

6.13.2.1.4 Placa metélica, dispuesta en un resorte, que descansa sobre €l rollo de tgjido absorbente, que aplica una
cargadel Na2N.

6.13.2.1.5 Abrazaderas circulares, para sujetar los lados mas largos de la probeta alrededor de los extremos
adyacentes de los cilindros de manera que forme un canal cuyos extremos estan cerrados por los cilindros.

6.13.2.2 Tejido absorbente, empleado para absorber el agua que pasa al interior del canal formado por la probeta. La
absorbencia del material cuando esta nuevo puede no ser éptima. Por tanto, se debe lavar antes del primer uso.

NOTA Un tejido adecuado consiste en un rectangulo de tejido de algoddn tipo rizo de 120 mm x 40 mm con una masa aproximada de 300 g/m>.
6.13.2.3 Balanza, capaz de pesar con una precisién de 0,001 g.

6.13.2.4 Reloj, con unaprecisién de 1 min.
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6.13.3 Preparacion dela probeta

Se toma un rectangulo del corte de 75 mm x 60 mm. Para cuero y materiales recubiertos, la superficie de uso debe
lijarse frotando con un papel de lija de grano 180, colocando una placa rigida y una carga de 10 N encima, y
moviéndolo 100 mm 10 veces.

El tejido absorbente también debe acondicionarse, como |a probeta, antes de su uso.

Para evitar la fuga de agua por las abrazaderas, sobre todo cuando se ensayan materiales finos o ligeros, se aplica una
capa de adhesivo a lo largo de los bordes (que cubra aproximadamente 1 mm o 2 mm de las caras adyacentes) para
asegurar un sellado adecuado.

6.13.4 Procedimiento

Se gjusta €l equipo para una compresion de la probeta del 7,5%.

Se pesa la probeta con una precision de 0,001 g y seregistra la masa, m.

Sefijalaprobeta en el equipo, con la superficie exterior del corte en contacto con €l agua, de laforma siguiente.

Con los dos cilindros ala maxima distancia de separacion, se enrolla la probeta alrededor de los extremos adyacentes de
los cilindros de manera que se forme un canal cuyos bordes superiores, formados por los lados mas cortos de la
probeta, estén en posicion horizontal y a mismo nivel. Se mantiene la probeta entre los cilindros bajo una ligera tension
para evitar pliegues y con aproximadamente la misma longitud (unos 10 mm) sobre cada cilindro, se sujeta la probeta
con las abrazaderas circulares. Se sitGian |os bordes internos de |as dos abrazaderas circulares |o més cerca posible de los
planos de los extremos adyacentes de los cilindros, de manera que la longitud de la cubeta sea igua alalongitud libre
de la probeta entre las abrazaderas.

Se pesa € tgjido absorbente (6.13.2.3) y se registra su masa, P;. Se enrolla para formar un cilindro de 40 mm de
longitud y se coloca inmediatamente en la cubeta formada por la probeta. Se coloca la placa (apartado 6.13.2.1.4) de
forma que descanse sobre €l tejido.

Se eleva €l nivel de agua del depdsito hasta que se encuentre a unos 10 mm por debgjo de la parte superior de los
cilindros.

Se pone en marcha el motor. A los 60 min se parael motor.

Seretiralaplacametélica

Seretira el tejido absorbente y se recoge € exceso de agua dentro de la cubeta. Se pesa de nuevo € tegjido. Esta masaes P,.
Seretirala probeta de los cilindros, se seca para eliminar €l agua adheriday se vuelve a pesar. Esta masa es mp.

6.13.5 Calculoy expresiéon delosresultados

Se calculala penetracién de agua mediante la siguiente ecuacion:
Wp=P-Py ()
donde

W, eslapenetracion de agua, en g;
P; eslamasainicia del tejido absorbente, en g;

P, eslamasafina del teido absorbente, en g;
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Se calculala absorcién de agua mediante la siguiente ecuaci on:

W, =12= M 900 (6)
m

donde

W, eslaabsorcion de agua, como porcentaje en masa;
m; eslamasainicial delaprobeta, eng;

m, eslamasafinal delaprobeta, eng.

6.14 Deter minacion delaresistencia al corte del empeine

6.14.1 Preparacion dela probeta

Se toman tres muestras (véase la tabla 1), después se cortan dos probetas de la zona de proteccion de cada muestra. Las
dimensiones de las probetas son 100 mm x 80 mm.

Se lleva a cabo el ensayo sobre cada probeta con la zona de proteccién (véase la Norma |SO 20345:2011, apartado
6.2.8.2).

NOTA La anchura de la probeta tomada de la zona de proteccion puede ser menor de la requerida. En este caso, se pueden tomar varias probetas
para completar los cinco cortes de cada ensayo.

6.14.2 Procedimiento
El ensayo se realiza segin € método descrito en laNorma EN 388:2003, apartado 6.2.2.

7 METODOSDE ENSAYO PARA PALMILLAY PLANTILLA

7.1 Determinacion del espesor dela palmilla

Se cortalasuelaen lazonade los resaltes y se mide € espesor de la palmilla utilizando un ocular graduado con division
de escalade 0,1 mm.

7.2 Determinacion dela absorcion y eliminacion de agua dela palmillay la plantilla

7.2.1 Principio

Se coloca una probeta sobre una placa base hiimeda y se somete a flexiones repetidas bajo una presién dada (de la
misma forma que la palmilla de un zapato cuando se anda).

Se determina la absorcién de agua al final del ensayo y la eliminacion de agua que sigue a ensayo.

7.2.2 Equipos

El equipo se compone de lo siguiente (véase la figura 37).
7.2.2.1 Rodillodelatén (A), de (120 + 1) mm de diametro y (50 + 1) mm de anchura, que se coloca sobre la probeta.

7.2.2.2 Plataforma (C), con una superficie superior rugosay con las suficientes perforaciones como para permitir que
la superficie se mantenga himeda por un chorro de agua que atraviesa la plataforma. La superficie superior de la
plataforma (C) se cubre con unatira de gasa de algodén compuesta por un 50% de algodon y un 50% de poliamida, con
una masa por unidad de superficie de (60,5 + 2) g/n.
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7.2.2.3 Pinza (D), para sujetar uno de los extremos cortos de la probeta (B) en posicidn horizontal sobre la plataforma

(©).

7.2.2.4 Pinza (E), para sujetar el otro extremo corto de la probeta a rodillo de forma que este extremo quede paralelo
al gje del rodillo. La pinza se sujeta mediante un resorte flojo para mantener |a probeta bajo unaligera tension.

7.2.25 Aportedeagua (F), através de laplataforma (C) y con un mecanismo paradrenar €l exceso de agua.

7.2.2.6 Mecanismo para mover € ee dd rodillo, con un movimiento de vaivén a lo largo del ge X-X, con una
amplitud de (50 + 2) mm sobre el punto medio de la probeta con una frecuencia de (20 + 1) ciclos por min. El
movimiento del gje hace que el rodillo realice un movimiento de vaivén alo largo de la probeta, elevando un extremo y
doblandolo para adoptar la forma del rodillo.

7.2.2.7 Mecanismo (G) parapresionar la plataforma, la probetay el rodillo con unafuerza de (80 £ 5) N.

b
I

- —

Leyenda

Rodillo delaton

Probeta

Plataforma

Pinza sobre la plataforma

Pinza sobre €l rodillo de latén

Aporte de agua

M ecanismo para presionar la plataforma
Gasa de adgodén

IO@TMMOO®®>

Figura 37 — Esquema de la maquina de ensayo (g emplo)
7.2.2.8 Troquel, paracortar probetas de dimensiones (110 = 11) mm x (40 = 1) mm.
7.2.2.9 Balanza, capaz de pesar con una precision de 0,001 g.
7.2.2.10 Reloj, conunaprecisiondels.

7.2.2.11 Grasadesilicona, o un adhesivo adecuado.
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7.2.3 Toma de muestrasy acondicionamiento

En € caso de calzado, la probeta deberia tomarse de la parte delantera de la palmilla, en direccion longitudinal. Para
planchas de materiales, se toman las probetas en |as dos direcciones principales, a 90° unade la otra.

Las probetas deben ser tiras de (110 + 11) mm x (40 + 1) mm. Si una probeta es demasiado gruesa para la pinza, se
reduce €l grosor en €l area de pintado, quitando la cara que no esta en contacto con €l pie.

Se aplica un poco de grasa de silicona o un adhesivo adecuado sobre los bordes de la probeta para evitar que entre agua
por los lados.

7.2.4 Procedimiento

Se pesa la probeta con una precision de 0,001 g (mo).

Se colocala gasa de algodén sobre la plataforma (C).

Se coloca la probeta en € equipo, con la superficie que estaria en contacto con el pie en contacto con la plataforma (C)
cubierta con la gasa de algodon. Se fijan los extremos estrechos a la plataforma y a rodillo, y se aplica una fuerza de
(80 + 5) N.

Se abre lavalvula para permitir el flujo de aguay se gjustaa (7,5 £ 2,5) ml/min sobre la plataforma.

Se pone en marchala méaquinay se anota €l tiempo.

Serealiza el ensayo durante 1 h y se detiene el aporte de agua 1 min antes de parar la maquina.

Se retirala probetay se pesa con una precision de 0,001 g. Se registra su masa, M.

Se vuelve a acondicionar |a probeta dejandola sobre una superficie impermeable plana en una atmaésfera controlada (véase
el capitulo 4) durante un periodo de 24 h. A continuacion, se pesa de nuevo la probeta con una precision de 0,001 g, mk.

7.25 Expresion delosresultados
7.25.1 Absorcion deagua

Se calculala absorcién de agua mediante la siguiente ecuaci on:

W, =10 @)

donde

W, eslaabsorcion de agua, expresada en mg/cm?;
Mo  eslamasainicial delaprobeta, en mg;
m:  eslamasafinal delaprobeta, en mg;

A es el &reade laprobetaen cm?.
Se expresa la absorcion de agua con una precision de 1 mg/cm?

7.25.2 Eliminacién de agua

Se calculala eliminacion de agua mediante |a siguiente ecuacién:
Wh ~Me=™R 100 (8)
m=—-p
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donde

Wp esla eliminacién de agua, como porcentaje de la masa de agua absorbida;

mo eslamasainicial delaprobeta, en g;
me eslamasafinal delaprobeta, eng;
Mg es lamasa de la probeta reacondicionada, en g.

Se expresa la eliminacién de agua con una precision del 1%.

7.2.6 Informede ensayo

En el informe de ensayo seincluye:

a) losresultados de absorcion y eliminacién de agua, expresados de acuerdo con los apartados 7.2.5.1y 7.2.5.2;
b) naturaleza e identificacion completa de la muestra;
c) descripcién del procedimiento de toma de muestras, si corresponde;

d) referenciaaeste método de ensayo.

7.3 Determinacion delaresistencia alaabrasion dela palmilla

7.3.1 Principio del método

Se frota la probeta con trozos de fieltro de lana blanca humedecida cubiertos con tejido abrasivo, bajo una presion dada,
y con un determinado nimero de ciclos de movimiento de vaivén. El ensayo se realiza sobre el material de palmilla
acondicionado, y se eval Ga visualmente el deterioro producido.

7.3.2 Equipos
7.3.2.1 M&quina de ensayo, que incorpora los siguientes elementos:

a) carro, con una plataforma metdlica horizontal totalmente plana, un mecanismo para sujetar la probeta que dga
expuestos 80 mm de ésta y un dispositivo que mantiene la probeta bajo una ligera tension en la direccion del
frotamiento.

b) elemento frotador, de 500 g de masa, extraible pero que se puede fijar firmemente, con una base de 15 mm x 15 mm,
un dispositivo para sujetar los trozos de fieltro de lana (7.3.2.2) a la base, una masa adicional de 500 g y un
mecanismo para guiar este elemento frotador cuando esta total mente cargado (masa total 1 kg) sobre la probeta.

C) mecanismo que transmite a carro un movimiento de vaivén, con una amplitud de 35 mm y una frecuencia de
(40 £ 2) ciclogmin.

NOTA Los siguientes elementos son convenientes, pero no son partes esenciales del equipo:

— mecanismo para mover e elemento frotador perpendicularmente a la direccion del frotamiento, de manera que puedan utilizarse dos o
tres pistas de frotamiento en una probeta;

— mecanismo parala preseleccion del nimero deciclos.

7.3.2.2 Trozosdefieltro de lana: piezas cuadradas de fieltro de lana blanca, de 15 mm x 15 mm, con un espesor de
(5,5 £ 0,5) mm extraidas de un pafio de fieltro de puralana blanca con | as siguientes especificaciones:

a) masa por unidad de superficie de (1 750 + 100) g/m?;

b) absorcion mediade aguade (1,0 + 0,1) ml;

c) pH de 5,5 apH 7,0 para un extracto que se prepara agitando durante 2 h en un frasco de polietileno 5 g de fieltro
molido con 100 ml de agua destilada.
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7.3.2.3 Tejido abrasivo, se cortan trozos de tejido abrasivo con las especificaciones dadas en la tabla 11, con unas
dimensiones suficientes como para cubrir e fieltro sujeto a elemento frotador.

7.3.3 Preparacion dela probeta

Se corta un rectangulo con unas dimensiones minimas de 120 mm x 20 mm.

7.3.4 Preparacion delosfieltros abrasivos

Se acondicionan los fieltros de lana (7.3.2.2) y los trozos de tejido abrasivo (7.3.2.3) a (23 £ 2) °C y (50 £ 5) HR
durante 48 h y después se pesan los fieltros de lana.

Para cada probeta, se ponen cuatro fieltros de lana y cuatro rectangul os de tejido abrasivo en agua destilada, se calienta
hasta ebullicién y se dgja que hiervan lentamente hasta que se hundan. Después se decanta el agua cadiente y se
sustituye con agua destilada fria. Se deja hasta que los fieltros de lana y €l tejido abrasivo alcancen la temperatura
ambiente.

Antes de su uso, se saca cada fieltro y tejido abrasivo del agua, se escurren o se frotan contra el borde de un recipiente
hasta que dejen de gotear. Los fieltros no deberian permanecer en agua mas de 24 h antes de su uso.

Se verifica, mediante pesada, que la absorcién de aguadel fieltroy €l tejido abrasivo juntos es de (1,0 £ 0,1) ml.

7.3.5 Procedimiento

Se sujetala probeta al equipo y se aplica unaligera tension para mantenerla plana.

Se sujeta un fieltro de lana humedecido a elemento frotador, se cubre con un rectangulo de tejido abrasivo himedo y se
fija a elemento frotador, por gemplo, con una banda o anillo de goma, evitando cuaquier pliegue del tejido en la
superficie del fieltro. Se sitlia el elemento frotador a 5 mm de uno de los bordes de la probeta. Se le coloca la masa
adicional de 500 g.

Se completan 100 ciclos, se levanta el elemento frotador y se examina el dafio causado por la abrasién en la zona
ensayada.

Seremplaza€ fieltroy €l tejido abrasivo cada 100 ciclosy se detiene el ensayo cuando €l deterioro debido alaabrasion
de la probeta es igual o superior a grado de abrasion “aceptable”’ parala probeta correspondiente, o tras completar 400
ciclos, 1o que suceda antes.

7.3.6 Método de evaluacion

Se examina visualmente la superficie ensayada de la probeta y se evalla el dafio por abrasién mediante la comparacion
con €l trozo de referencia® parala misma familia de materiales.

8 METODOSDE ENSAYO PARA SUELA

8.1 Determinacion del espesor dela suela

8.1.1 Determinacion dela conformidad del area con relieve

Mediante inspeccion visual, se examinay registra si, a excepcion de la zona situada bajo € borde del tope, al menos las
zonas sombreadas en la figura 38 tienen resaltes abiertos alos lados.

4) Las probetas de referencia adecuadas se puede obtener de Inescop, Elda (Alicante), Espafia, http://www.inescop.es. Esta informacion se ofrece
como guia para los usuarios de esta Norma y no constituye una recomendacién por parte de SO de este producto.
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Figura 38— Areacon relieve

8.1.2 Egspesor delasuela

Se mide el espesor, dy, y laalturadel relieve, d,, tal y como seindicaen lafigura39 @), b), o ¢), lafigura40 o lafigura
41, usando un instrumento adecuado graduado con escalas de 0,1 mm, después de cortar transversalmente la suelaen la
zona correspondiente a &rea sombreada en la figura 38. Si hay una cavidad en la suela, ésta se ignora cuando se mide
d,. Para calzado todo de caucho o todo polimérico, se realiza una medicion adicional, ds;, como seindicaen lafigura4l.
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a) Construccion pegada b) Vulcanizada o deinyeccion

(con relieve)

directa (con relieve)

¢) Sin relieve

Figura 39 — Suelas de inyeccion directa, vulcanizadas o pegadas

i

Figura 40 — Suelas multicapa (con relieve)
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Figura 41 — Calzado todo de caucho o todo polimérico (con relieve)

8.2 Determinacion delaresistencia al desgarro dela suela

Se determina la resistencia al desgarro de las suelas que no sean de cuero de acuerdo con el método A de la Norma
SO 34-1:2010.

Se obtiene la probeta en direccion transversal a gje longitudinal, preferiblemente en la zona del enfranque.

8.3 Determinacion delaresistencia alaabrasion dela suela

Se determina la resistencia a la abrasion de las suelas que no sean de cuero de acuerdo con el método A de la Norma
SO 4649:2010 (con una fuerza vertical de 10 N sobre una distancia de abrasién de 40 m). Se pueden tomar las probetas
de cualquier zona de la suela.

8.4 Determinacién delaresistenciaalaflexion dela suela

8.4.1 Ensayoderigidez

8.4.1.1 Equipos

8.4.1.1.1 Placa metélica lisa abatible, unida a una base rigida.

8.4.1.1.2 Dispositivo de sujecién, para sujetar la parte delantera del zapato que se va aensayar ala base rigida.

8.4.1.1.3 Sensor, capaz de medir fuerzas en un rango de 0 N a 50 N, con una tolerancia de £1%, fijado a la placa
abatible a una distancia de 315 mm de la articulacion.

8.4.1.2 Preparacion delasprobetas
Se utiliza un gjemplar completo de calzado como probeta. Se debe seleccionar la talla intermedia del rango. Esta ser,
normalmente, latalla 42 europea (tallainglesa 8) o latalla 39 europea (tallainglesa 6).

Setrazael gelongitudinal del zapato, XY, siguiendo el método descrito en el apartado 5.4.2.

Se define lalinea de flexion como la linea a 90° del gje longitudina que atraviesa la distancia XY a un tercio desde el
punto X de la puntera. Lalinea de flexién es AC. A continuacion, se trazan dos lineas paraelas a AC separadas entre si
por 5 mm, que definen la zona de flexion (10 mm de anchura) (véase lafigura 42).
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8.4.1.3 Procedimiento de ensayo

Se sujeta |la parte delantera del zapato a la base rigida utilizando un bloque so6lido (que corresponde a la parte delantera
de la horma), de tal forma que la zona de flexion esté alineada con €l e de la articulacion de la placa base (8.4.1.1.1)
(véase lafigura42).

Medidas en milimetros

Figura 42 — Posicion de la zona de flexion en la suela

El borde trasero del bloque debe situarse 10 mm por delante de lalinea de flexion (A-C, como se muestra en la figura 43)

1

Leyenda

1 Lineadeflexion
Figura 43 — Posicion del zapato en la maquina de ensayo
Es posible que el tacén no toque la placa cuando la parte delantera del zapato esté sujeta.

Si seda €l caso, se mueve la placa hasta hacer contacto con el blogue del tacon y se pone el dispositivo de medicion de
angulos a cero en esta posicion.
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Se mide el dngulo de flexién cuando se aplique una fuerza de (30 £ 0,5) N perpendicular a plano de la placa abatible
(8.4.1.1.1) aunadistancia de 315 mm desde €l centro de la articulacion (véase la figura 44).

Se flexiona la suela de forma que el centro de la articulacion se mueva a una velocidad de (100 = 10) mm/min hasta
gjercer unafuerzade (30 + 0,5) N. Se mide el angulo en este punto.

Se puede afiadir lubricante bajo el tacon parafacilitar € ensayo.

Medidas en milimetros

Leyenda

1 Angulo deflexion, o

Figura 44 — Angulo de flexion

8.4.1.4 Criteriosde seleccion

El calzado cuyo angulo bajo la fuerza aplicada sea inferior a 45° desde la horizontal no se somete al ensayo de flexion
descrito en el apartado 8.4.2.

8.4.2 Ensayo deflexién
8.4.2.1 Equipos

8.4.2.1.1 Dispositivo de ensayo, como el gque se muestra en la figura 45. La probeta debe guiarse de tal forma que
pueda doblarse por uno de sus lados con un angulo de 90° alrededor de un mandril de 15 mm de radio.
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Medidas en milimetros

35

Leyenda

1 Probeta en posicion de maxima flexion
2 Probeta en posicion de flexion neutra
3 Extremo movil

4 Extremo fijo

Figura 45— Dispositivo para el ensayo delaresistencia alaflexion dela suela
8.4.21.2 Herramientade corte, como laque se define en lafigura C.2 de la Norma SO 5423:1992.
8.4.2.1.3 Lupade medida, con unaprecisién de 0,1 mm.

8.4.2.2 Preparacion delaprobeta
Se toma como probeta el piso del zapato, con la pamilla, separado del corte.

Se define lalinea de flexion de acuerdo con el apartado 8.4.1.2.
Se marca un punto, pararealizar la posterior incision, de laforma siguiente:

Se busca €l centro de la linea AC y después se identifican dos resaltes adyacentes que estén lo mas cerca posible del
centro delalinea AC. Se marca el punto intermedio entre estos dos resaltes (véase la figura 46).
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Leyenda

Herramienta de corte

Probeta

Mandril dela méguina de ensayo, 15 mm de radio

Incisién simple sobre la linea de maximo esfuerzo

Lineaauxiliar AC, paralelaalalinea de méximo esfuerzo o sobre ésta
Resaltes

Eje longitudinal XY

~NOoO O~ WNPRE

Figura 46 —Incisién en la suela

8.4.2.3 Procedimiento operatorio

Se asegura que el dispositivo de ensayo (8.4.2.1.1) esté en posicion de flexidn neutra (véase la figura 45) y se sujetala
probeta en €l dispositivo de forma que la linea de flexién AC sea paralela a rodillo central y la posicion de laincision
marcada en €l apartado 8.4.2.2 esté directamente sobre el centro del rodillo. Si la forma natural de la suela es curvada,
se debe sujetar la suela de forma que ésta se acerque a centro del rodillo sin gjercer presién. Se manipula la maguina
hasta que la probeta esté en la posicion de maxima flexion, extension o estiramiento. Se realiza una Unicaincision en el
punto marcado en el apartado 8.4.2.2 con la cuchilla de la herramienta de corte (apartado 8.4.2.1.2) paralelaalalineade
flexion AC. La herramienta de corte debe atravesar todo el espesor de la suela y penetrar en la pamilla o capa
equivalente. Si e articulo dispone de una planta antiperforacion, Unicamente se corta hasta entrar en contacto con ella.

Si la suela esta constituida por varios materiales, se debe realizar otra incision, pero es preciso evitar € corte en lazona
gue abarca 15 mm desde el borde de la suela.
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Se mide lalongitud inicial del corte en la superficie de la probeta con lalupa de medida (apartado 8.4.2.1.3).

Se realizan 30 000 ciclos partiendo del estado de maxima flexion, extension o estiramiento, con la probeta sometida a
deformacion con una vel ocidad constante de entre 135 ciclos/min y 150 ciclos/min.

Cuando se hayan completado los 30 000 ciclos, se mide lalongitud final de laincision en la superficie de la probeta con
lalupade medida (8.4.2.1.3). Se debe registrar €l nimero y dimensiones de grietas espontaneas, si se producen.

Aumento de laincision = (longitud final de laincision) — (longitud inicial de laincision).

8.5 Determinaciéon delaresistenciaalahidrdlisisdela suela

Se determina la hidrdlisis de la suela de acuerdo con la Norma |SO 5423:1992, anexo C, después de prepararla y
acondicionarla como se describe en e anexo E de la Norma ISO 5423:1992. La probeta debe incluir cualquier capa
textil asociada, tener un espesor de (3 £ 0,2) mm y haber sido acondicionada a (23 + 2) °C antes del ensayo.

8.6 Determinacion delaresistencia alos hidrocar buros
8.6.1 Méodo general

8.6.1.1 Liquidodeensayo

2,2,4-trimetilpentano, reactivo para uso general.

8.6.1.2 Preparacion delaprobeta

Se cortan de la suela dos piezas cilindricas de (16 + 1) mm de didmetro y (4 £ 0,5) mm de espesor y se ensayan ambas
piezas a mismo tiempo.

Para suelas multicapa, s no es posible obtener una probeta de 4 mm de espesor de la capa compacta, se corta una
probeta que incluya parte de la capa expandida.

8.6.1.3 Procedimiento de ensayo

Se sigue el procedimiento general descrito en el apartado 8.3 delaNorma 1SO 1817:2011.

Se sumerge la probeta en el liquido de ensayo (8.6.1.1) a una temperatura de (23 + 2) °C durante (22 £ 0,5) h. Se
determina e aumento de volumen de cada probeta utilizando €l método volumétrico.

Si la probeta se contrae mas de un 1,0% o aumenta su dureza en més de 10 unidades de dureza Shore, determinado
segun el método descrito en la Norma EN 1SO 868, se toma otra probeta, como se indica en €l apartado 8.6.2.2 y se
ensayatal y como se describe en el apartado 8.6.2.3.

8.6.2 Método para materiales de suela que se contraen o endurecen

8.6.21 Liquidodeensayo
El liquido de ensayo debe ser como el que se describe en el apartado 8.6.1.1.

8.6.2.2 Preparacion delaprobeta

Se toma de la suela una probeta de 25 mm de anchura nominal y 150 mm de longitud nominal, y se reduce el espesor
total hasta (3 £ 0,2) mm mediante lijado o dividido.

8.6.2.3 Procedimiento operatorio

Se sumerge la probeta en el liquido de ensayo a una temperatura de (23 + 2) °C durante (22 + 0,25) h.
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Se elimina el exceso de liquido con papel absorbente y se determina el aumento de la incision de la probeta después de
150 000 ciclos segiin el método descrito en el anexo C de laNorma | SO 4643:1992.

8.7 Determinacion delaresistenciaal calor por contacto
8.7.1 Equipos
NOTA Lafigura 47 muestra una disposicion general del equipo.

ADVERTENCIA — Dada la posibilidad de emision de humos téxicos por parte de algunas suelas durante €l
ensayo, es hecesario situar el equipo en un lugar bien ventilado.
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Leyenda

1 Pesa

2 Bloque calefactor recubierto, provisto de un dispositivo para medir la temperatura
3 Interruptor marcha/paro

4 Extremo cuadrado del cuerpo de cobre

5 Probeta

6 Plataforma autoalineable para la probeta

7 Soporte articulado térmicamente aislado

Figura 47 — Equipo parala determinacién delaresistencia al calor por contacto (gjemplo)

8.7.1.1 Cuerpo cilindrico de cobre, denominado cuerpo, de (200 £ 20) g de masay con el extremo inferior reducido a
una cara cuadrada plana con lados de (25,5 + 0,1) mm. El cuerpo debe tener una cavidad longitudinal central de 6,5 mm
de didmetro, que se extiende hasta 4 mm por encima de la superficie exterior del extremo cuadrado, para alojar un
dispositivo para medir latemperatura. El resto de dimensiones del cuerpo deben ser las que se muestran en la figura 48.
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Medidas en milimetros
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Leyenda
1 Blogue calefactor metélico
2 Cuerpo de cobre
3 Dispositivo para medir latemperatura
4 Extremo cuadrado del cuerpo

Figura 48 — Cuerpoy bloque calefactor
8.7.1.2 Bloqgue calefactor metalico, de (530 + 50) g de masa, que rodea la parte cilindrica del cuerpo. Este blogue
calefactor contiene una resistencia eléctrica como elemento calefactor y un mecanismo de control (un interruptor de
marcha/paro es suficiente) para precalentar € cuerpo a la temperatura deseada, hasta un maximo de 400 °C. Las
dimensiones del blogue calefactor deben ser las que se muestran en lafigura 48.
8.7.1.3 Dispositivo de medicion, paralatemperaturainterior del cuerpo cerca de su extremo cuadrado.

8.7.1.4 Mecanismo para la elevacion y descenso del cuerpo, junto con el blogue calefactor, para poner su superficie en
contacto uniforme con la probeta, en un plano horizontal y bajo una presion distribuida uniformemente de (20 + 2) kPa.

8.7.1.5 Plataforma autoalineable, con un diametro adecuado, para alojar la probeta y mantener una presion uniforme
sobre ella.

8.7.1.6 Soporte articulado con superficie térmicamente aislada, sobre el que descansa € cuerpo durante el
calentamiento y que puede retirarse para permitir que el cuerpo descienda sobre la probeta.

8.7.1.7 Mandril, de (10 = 1) mm de didmetro.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.

Para poder utilizarlo en un sistema de red interno, deberé disponer de la correspondiente licencia de AENOR



AENCOR -79- SO 20344:2011

8.7.2 Preparacion dela probeta

Se corta de la suela una probeta de (30 + 2) mm de anchura’y 70 mm (minimo) de longitud y, cuando sea necesario, se
eliminael relieve.

El ensayo puede realizarse en la zona del enfranque, donde normamente no hay relieve. Sin embargo, s a eliminar €
relieve puede ocurrir que se elimine también la capa de uso, es indispensable tomar la probeta de la zona de enfranque.

8.7.3 Procedimiento operatorio

Se enciende €l bloque calefactor con el cuerpo descansando sobre el soporte térmicamente aislado y se coloca la probeta
sobre la plataforma que esta debajo, con la superficie de uso hacia arriba. Se cubre la probeta con papel de aluminio
para evitar la contaminacién del cuerpo caliente. Se usa papel de aluminio nuevo en cada ensayo. Cuando la
temperatura del cuerpo acabe de sobrepasar 1os 300 °C, se apaga e bloque calefactor y se deja que la temperatura
descienda a (300 + 5) °C medida sobre la superficie exterior, con €l cuerpo situado todavia sobre €l soporte aisado. A
continuacion, seretira el soporte aislado e inmediatamente se coloca € cuerpo centrado sobre la probeta, de manera que
sus bordes estén paralelos a los bordes de la probeta. Se mantiene en esa posicion durante (60 + 1) s sin volver a
encender €l bloque calefactor, y después se vuelve a colocar sobre el soporte.

Se retira €l papel, se degja enfriar 1a probeta durante al menos 10 min y se examina la parte de la superficie que se ha
calentado como se describe en el apartado 8.7.4.

8.7.4 Método de evaluacion

Se examina visualmente la superficie de la probeta para detectar cualquier tipo de dafio como fusion, carbonizacion,
agrietamiento o cuarteamiento, tanto antes como después de doblarla alrededor del mandril. Se registra €l tipo y grado
de deterioro. En las suelas de cuero, se registrasi la carbonizacion o € agrietamiento queda reducido ala capaflor o s
afectaa corium.
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ANEXO A (Normativo)

PROCEDIMIENTO PARA LA CALIBRACION DE PLASTILINA

A.1 OBJETOY CAMPO DE APLICACION

Este anexo describe los requisitos y método de ensayo para seleccionar un material de pasta de modelar adecuado para
ser utilizado como material auxiliar en €l ensayo de topes seglin los apartados 5.4 y 5.5.

A.2 REQUISITOS

Cuando se redlice € ensayo de acuerdo con el método descrito en el apartado A.6, la pasta de modelar debe reunir los
siguientes requisitos:

— laabsorcion de energia, Ea, debe ser < 0,80 J;

— larecuperacion elastica, Eg, debe ser entre 0% y 5%.

A.3 EQUIPOS

A.3.1 Maquina de compresion equipada con dos platos planos paralelos, una célula de carga con un rango de
medicion de entre 500 y 5 000 N y un dispositivo adecuado para medir la cantidad de energia absorbida por la pasta de
modelar durante el ensayo.

A.3.2 Espaciador rigido, capaz de detener el movimiento de la maquina de compresion cuando los dos platos
alcanzan una distancia de (15 + 1) mm. Una arandela de acero con un diametro interno d de > 50 mm y un diametro
externo de> d + 10 mm es adecuada.

A.3.3 Prensa u otro dispositivo adecuado para preparar cilindros de pasta de modelar con las dimensiones requeridas
(véase a continuacion).

A.3.4 Reloj comparador como el que se describe en el apartado 5.4.1.4, a excepcioén de la base, que debe ser plana.

A.4 PROBETAS

La probeta de pasta de modelar debe ser cilindrica, con una altura y diametro de (25 + 1) mm. Las dos superficies
planas se deben cubrir con papel de aluminio de < 0,05 mm de espesor.

Para cada determinacion, se deben ensayar al menos tres probetas.

A.5 ACONDICIONAMIENTO

Las probetas recién preparadas se deben acondicionar durante @ menos 5 h en una atmdsfera acondicionada a
(23 £ 2) °C y (50 £ 5) HR. Preferiblemente, la atmésfera del ensayo deberia ser la misma; de lo contrario, el ensayo
tiene que comenzar dentro de los 3 min siguientes a laretirada de cada muestra de la camara de acondicionamiento.

A.6 PROCEDIMIENTO DE ENSAYO

A.6.1 Se debe conocer la atura real exacta del espaciador, y se debe medir la atura inicial de cada probeta tras €l
acondicionamiento y antes de realizar €l ensayo. Se registran ambas dimensiones con una precision de 0,1 mm.

Este documento ha sido adquirido por VICSA SAFETY COMERCIAL LIMITADA el 24 de Octubre de 2017.

Para poder utilizarlo en un sistema de red interno, deberé disponer de la correspondiente licencia de AENOR



AENCOR -81- SO 20344:2011

A.6.2 Tras colocar € espaciador en el centro del plato inferior de la maguina de compresién, se coloca también la
probeta cilindrica en posicién vertical sobre €l centro de dicho plato, evitando, en la medida de lo posible, la
deformacion de la probeta.

A.6.3 Se pone en marcha la maquina 'y se mueve el plato superior lo mas répido y cerca de la probeta posible, sin
tocarla.

A.6.4 Seiniciad ensayo de compresién con unavelocidad uniforme de (10 + 2) mm/min.

A.6.5 Inmediatamente después de que €l plato superior detenga su curso al tocar el espaciador rigido, se abren los
platos a una velocidad de a menos 100 mm/min.

A.6.6 Se asegura que durante un periodo de (11 + 1) min la probeta pueda relgarse libremente en la atmosfera
acondicionada (véase A.5), manteniendo la misma posicion vertical que tenia en la maquina de compresién. Se mueve
la probeta lo menos posible, evitando cualquier presién o esfuerzo que pueda provocar deformacion.

A.6.7 Con ayuda del reloj comparador, se mide la atura final de la probeta con una precision de 0,1 mm lo mas cerca
posible de su gje 0, en caso de que la superficie superior seairregular, en su punto mas alto.

A.7 EXPRESION DE LOSRESULTADOS

Se calculay/o seregistra en Julios la energia absorbida, E,, por la probeta durante el ensayo.

Se calculay seregistra el porcentaje de recuperacion eléstica de la probeta mediante |a siguiente ecuacién:

H —S)x100

En _( < (A.1)

donde

H eslaaturafinal delaprobeta;
S eslaadturarea del espaciador.

Los resultados finales de absorcion de energia 'y recuperacién eléstica se calculan como la media de los datos obtenidos
con lastres probetas.
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ANEXO B (Normativo)

EVALUACION DEL CALZADO POR EL LABORATORIO DURANTE
EL ENSAYO DE COMPORTAMIENTO TERMICO

B.1 GENERALIDADES

Lalistay dibujos que figuran a continuacion se ofrecen para evaluar el comportamiento térmico del calzado cuando se
ensaya segun €l apartado 5.12.

B.2 CRITERIOS PARA LA EVALUACION DEL ESTADO DEL CALZADO TRAS EL ENSAYO DE
AISLAMIENTO FRENTE AL CALOR

Cuando se realiza el ensayo de acuerdo con el apartado 5.12, se considera que el calzado no supera € ensayo si se
detecta cual quiera de | os signos de degradaci én que se enumeran a continuacién:

— grietas en la suela de més de 10 mm de longitud y 3 mm de profundidad (véase la figuraB.1);
— separacion corte/suela de més de 15 mm de longitud y 5 mm de anchura (profundidad);

— deformacién pronunciada y grietas en la pamillay en la plantilla (si procede) de més de 10 mm de longitud y mas
profundas que la mitad del espesor del material;

— deformacién pronunciada de la suela que permanece cuando el calzado vuelve a la temperatura ambiente.

Medidas en milimetros

=15

FiguraB.1—Grietasen lasuela

Para evaluar los dos Ultimos puntos, se pueden utilizar los ensayos de ergonomia descritos en el apartado 5.3.4 de la
Norma | SO 20345:2011.
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ANEXO C (Informativo)

TALLASDE CALZADO

1SO 20344:2011

Tabla C.1— Correspondencia de valor es entr e difer entes sistemas de numer acion

Talla de calzado

M ondopoint Europea Inglesa Australiana
235 36 einferiores Hasta3 %2 Hasta3 %
245 37y 38 4a5 4a5%
255 39y 40 5%a6% 6a6%
265 41y 42 7a8 7a8%
275 43y 44 8%all 9all02
285 45y superiores 10 %2y superiores 11y superiores

NOTA Las talas australianas se refieren Unicamente a tallas de caballero. Para conocer las tallas equivalentes para sefiora, consiltese con e

fabricante de calzado.
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ANEXO ZA (Informativo)

CAPITULOS DE ESTA NORMA EUROPEA RELACIONADOS CON LOSREQUISITOS
ESENCIALESU OTRASDISPOSICIONESDE LA DIRECTIVA 89/686/CEE

Esta norma europea ha sido elaborada bgjo un Mandato dirigido a CEN por la Comisién Europea y por la Asociacion
Europea de Libre Comercio, para proporcionar un medio de dar cumplimiento a los requisitos esenciales de la Directiva
89/686/CEE.

Una vez que esta norma se cite en € Diario Oficial de la Unién Europea bgo esta directiva, y se implemente como
norma nacional en a menos un Estado Miembro, el cumplimiento de los capitul os de esta norma, dentro de los limites
del campo de aplicacién de esta norma, es un medio para dar presuncion de conformidad con los requisitos esenciaes
especificos de esta directivay los reglamentos de la AEL C asociados.

ADVERTENCIA: Los productos incluidos en € campo de aplicacién de esta nor ma pueden estar afectados por
otrosrequisitos o directivasde la UE.
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