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Diese Européische Norm wurde von CEN am 23. Oktober 1999 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfiillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europdischen Norm ohne jede
Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren bibliogra-
phischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzgsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem CEN-Mitglied in
eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem
Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen
Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, der Tschechischen Repu-
blik und dem Vereinigten Kénigreich.
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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 309 ,Schuhe” erarbeitet, dessen Sekretariat AENOR
betreut.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung eines identi-
schen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen miissen bis Juni
2000 zurilickgezogen werden.

Diese Norm basiert auf ISO 4649 : 1985 und enthalt geringfiigige Anpassungen fiir die Praxis der Priifung von Schuhen.
Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander ge-
halten, diese Européische Norm zu Gibernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande, Nor-
wegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt ein Verfahren fiir die Bestimmung des Ab-
riebwiderstands von Laufsohlen unabhangig vom Werk-
stoff fest.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthéalt durch datierte oder un-
datierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publi-
kationen. Diese normativen Verweisungen sind an den je-
weiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen
gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen die-
ser Publikationen nur zu dieser Europaischen Norm, falls
sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet
sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe
der in Bezug genommenen Publikation.
EN 12222

Schuhwerk — Normalklimate fiir die Vorbehandlung

und Priifung von Schuhwerk und seinen Bestandteilen

prEN 13400 : 1998
Schuhe — Lage der Stellen fiir die Probenahme von
Bestandteilen von Schuhwerk

1ISO 2420
Leather — Determination of apparent density

I1ISO 2781
Rubber vulcanized — Determination of density

ISO 4649 : 1985
Rubber — Determination of abrasion resistance using
a rotating cylindrical drum device

3 Begriffe

Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Be-
griffe:

31
Abriebwiderstand

Der Widerstand gegen Verschleit durch die mechanische
Beanspruchung einer Oberflache.

3.2
relative Masseminderung

Die Masseminderung, in Milligramm, der Laufsohle, nach
dem Schleifen durch ein Schmirgelleinen wird unter Vor-
zugsbedingungen von 40m Lénge, 10N Last und unter
Verwendung eines sich nicht-drehenden Prifstiicks bei
dem geeigneten genormten Gummipriifmuster zu einer
Masseminderung von 200 g fithren.

3.3
relative Volumenminderung

Die Volumenminderung, in Kubik-Millimeter, des Priifgum-
mis nach dem Schleifen durch ein Schmirgelleinen wird
unter Vorzugsbedingungen von 40m Lénge, 10N Last
und unter Verwendung eines sich nicht-drehenden
Priifsticks bei dem geeigneten genormten Gummiprif-
muster zu einer Masseminderung von 200 g filhren.



4 Prifeinrichtung und Werkstoffe

Die folgende Priifeinrichtung und die folgenden Werkstof-
fe missen verwendet werden:

4.1 Schleifmaschine

Die Prifeinrichtung (siehe Bild 1) besteht aus einem seit-
lich verschiebbaren Priifstiickhalter und einem drehbaren
Zylinder, an dem das Schmirgelleinen (4.2) befestigt ist.
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Der Zylinder muss einen Durchmesser von (150 & 0,2) mm,
eine Lange von etwa 500mm haben und mit einer
Frequenz von (40 + 1) min~! gedreht werden. Die Dreh-
richtungen sind in Bild 1 angegeben.

Der Prifstiickhalter muss aus einer zylinderférmigen Off-
nung mit einem einstellbaren Durchmesser zwischen
15,5 mm und 16,3 mm und aus einer Vorrichtung zum Ein-
stellen der Lénge des Priifstiickes bestehen, das an der
Offnung (2+0,2)mm (bersteht. Der Halter muss auf

Mafe in Millimeter
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Bild 1: Schematische Darstellung der Priifeinrichtung
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einen Schwenkarm montiert werden, der wiederum an
einem Schlitten angebracht ist, welcher seitlich auf einer
Spindel bewegt werden kann. Die seitliche Verschiebung
des Halters muss (4,20 +0,04) mm je Umdrehung der
Trommel betragen.

Die Mittelachse des Halters muss eine Neigung von 3° zur
Senkrechten in Drehrichtung (siehe Bild 1) haben. Sie
muss direkt Uber der L&ngsachse des Zylinders mit den
Grenzabmafen + 1 mm angeordnet werden.

Am Schwenkarm und Priifstiickhalter diirfen wahrend der
Priifung keine Schwingungen auftreten. Sie miissen so
angeordnet werden, dass das Prifstiick mit einer Vertikal-
kraft von (10 = 0,2) N, die durch zusétzliche Gewichte am
Kopfteil des Prifstiickhalters erreicht wird, gegen die
Trommel gepresst wird.

Das Schmirgelleinen muss an der Trommel mit drei gleich
groflen Streifen doppelseitigen Klebebands tber die ge-
samte Lange des Zylinders befestigt werden. Es muss si-
chergestellt werden, dal das Schmirgelleinen festge-
spannt gehalten wird, so dass auf der gesamten Flache
des Zylinders eine einheitliche Schleifflaiche entsteht. Ei-
ner der Streifen muss dort angebracht werden, wo die En-
den des Schmirgelleinen aufeinander treffen. Im Idealfall
treffen die Enden genau aufeinander, jedoch darf eine
eventuell auftretende Liicke dazwischen nicht groRer als
2mm sein. Das Klebeband muss etwa 50 mm breit sein
und darf hdchstens 0,2 mm dick sein.

Das Anordnen des Priifstiickes auf dem Schmirgelleinen
zu Beginn eines Priifdurchlaufs und das Entfernen nach
einer Schleiflange von 40 m (entspricht 84 Umdrehungen)
muss automatisch erfolgen. Bei einer sehr hohen Volu-
menminderung des Prifstiicks ist eine Schleiflange von
nur 20 m (entspricht 42 Umdrehungen) zulassig. Wird eine
Schleiflange von 20m verwendet, sollte ein Umdre-
hungszahler oder eine automatische Bremsvorrichtung an
der Trommel angebracht werden.

Zum Schutz des Schmirgelleinens vor Beschéadigung
durch den Priifstiickhalter wird eine Vorrichtung empfoh-
len, die die Schleifmaschine abschaltet, kurz bevor die un-
tere Kante des Priifstiickhalters das Schmirgelleinen
berthrt.

4.2 Schmirgelleinen

Als Schleifmittel muss ein Schmirgelleinen aus Aluminium-
oxid mit Kérnung 60 verwendet werden, das mindestens
400 mm breit, 473 mm lang und im Durchschnitt 1 mm dick
ist.
Diese Schleifflache muss auf einer Schleiflange von 40 m
eine Masseminderung von 180 mg bis 220 mg bewirken.
Wenn ein neues Schmirgelleinen zum ersten Mal verwen-
det wird, muss die Bewegungsrichtung auf dem Leinen
angegeben werden, weil es wichtig ist, dass fiir alle nach-
folgenden Priifdurchlaufe die gleiche Richtung verwendet
wird.
ANMERKUNG: Geeignete Schmirgelleinen sind in
ISO 4649 : 1985, Anhang A, angegeben.

4.3 Hohlbohrer
Ausfiihrliche Angaben zum Hohlbohrer werden in Bild 2
gegeben.

Die Umlauffrequenz des Bohrers muss fiir die meisten
Laufsohlenwerkstoffe mindestens 1000min~ ! betragen.

4.4 Waage

Die Waage muss von ausreichender Genauigkeit sein, um
eine Masseminderung eines Prifstlicks von +=1mg be-
stimmen zu kénnen.

4.5 Genormte Gummipriifmuster

Ausflihrliche Angaben fiir genormte Gummiprifmuster
werden in ISO 4649 : 1985, Anhang B, B.1, gegeben.

5 Probenentnahme und Konditionierung

Die Priifstiicke miissen Zylinderform, einen Durchmesser
von (16+0,2)mm und eine Mindesthéhe von 6mm
haben. Wenn Priifstiicke in der geforderten Dicke nicht
verfiigbar sind, kann die bendtigte Dicke erreicht werden,
indem ein Stiick der Laufsohle auf eine Grundplatte mit
einer Harte von mindestens 80IRHD geklebt wird. Die
Dicke dieser Laufsohlen sollte nicht weniger als 2mm
betragen.

Es sind mindestens drei Priifstiicke notwendig.

Die Probenentnahme der Priifstiicke erfolgt nach
prEN 13400 : 1998.

Alle Prifsticke mlssen vor der Priifung mindestens 24 h
nach EN 12222 konditioniert werden.

6 Priifverfahren

6.1 Arbeitsablauf

Vor jeder Prifung miissen alle Gummiriickstdnde einer
friiheren Schleifpriifung mit einer Birste vom Schmirgel-
leinen entfernt werden. Hierfir wird eine harte Birste mit
einem Durchmesser von etwa 55 mm und einer Lange von
etwa 70mm empfohlen. Gegebenenfalls kann eine
grindliche Reinigung des Schmirgelleinen auch durch
einen Blindversuch mit einem genormten Gummiprif-
muster erfolgen.

Das Priifstiick wird auf 1mg genau gewogen. Das Prif-
stick wird so im Prifstiickhalter befestigt, dass
(2,0+0,2)mm an der Offnung iiberstehen. Diese Liénge
muss mit einer Messlehre Uberpriift werden.

Das Prifstlick sollte mit einer Vertikalkraft wvon
(10 £ 0,2) N gegen die Trommel gepresst werden.

Der Priifstiickhalter und der Schlitten werden an den
Ausgangspunkt gebracht, das Prifstick wird auf das
Schmirgelleinen aufgebracht, und der Zylinder wird in
Bewegung gesetzt. Der Priifstiickhalter wird auf Schwin-
gungen untersucht. Wenn im Prifstiickhalter unzuléssige
Schwingungen auftreten, werden durch dieses Priifver-
fahren keine verwertbaren Ergebnisse erbracht. Der
Prifdurchlauf wird nach einer Schleiflange von 40 m auto-
matisch beendet. Kommt es zu relativ groken Massemin-
derungen, kann der Priifdurchlauf unterbrochen werden,
und wenn die Lénge des freistehenden Prifstiicks noch
(2,0 £ 0,2) mm betragt, kann der Priifvorgang erneut be-
gonnen und beendet werden.

Das Prifstiick darf am Ende der Priifung nicht vollstéandig
abgeschliffen sein (Der Priifstiickhalter darf das Schmir-
gelleinen an keiner Stelle beriihren.). Ist dies der Fall,
wird die Prifung mit einer kleineren Schleiflange, z. B.
20m oder weniger, falls erforderlich, wiederholt, und die
Ergebnisse werden dann auf 40 m extrapoliert. (Dies ist im
Priifbericht anzugeben.)

6.2 Bestimmung der Dichte

Die Dichte des Prifwerkstoffs wird durch geeignete Ver-
fahren nach ISO 2781 oder ISO 2420 ermittelt.

6.3 Vergleich mit genormten
Gummiprifmustern

In dieser Norm werden die Prifgummis mit genormten
Gummipriifmustern verglichen.
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Bild 2: Hohlbohrer fiir die Vorbereitung des Priifstiicks

Die Masseminderung der genormten Gummipriifmuster
muss ermittelt werden, indem mindestens drei Priifdurch-
laufe vor und nach jeder Priifreihe entsprechend dem
Arbeitsablauf aus 6.1 durchgefiihrt werden. Fir jede Priif-
reihe miissen maximal drei Priifgummis vorhanden sein.

7 Angabe der Ergebnisse
Die relative Masseminderung, in Milligramm, wird durch
die Gleichung
_m-Sp
M=—3
dargestellt.
Dabei ist:
m Masseminderung, in Milligramm;
Sy der Wert der Nennschleifleistung (200 mg);
S die durchschnittliche Schleifleistung, in Milligramm.
Die relative Volumenminderung, in Kubik-Millimeter, wird
durch die Gleichung
_mS
V= oS
dargestellt.

Dabei ist:

© die Dichte in Milligramm je Kubik-Millimeter.
Das Ergebnis ist der Mittelwert aus den drei Werten.

8 Priifbericht

Der Prifbericht muss die folgenden Informationen enthal-
ten:

a) die Ergebnisse nach Abschnitt 7;

b) die vollstandige Kennzeichnung der gepriiften Probe,
einschlieBlich handelsiiblicher Ausfiihrungen, Kodes,
Farben, Beschaffenheit usw.;

c) einen Hinweis auf dieses Priifverfahren;

d) jede Abweichung von der Priifungsdurchfiihrung, be-
sonders, wenn der Priifdurchlauf nur Gber die halbe
Schleiflange durchgefiihrt wurde;

e) die Dichte;
f) das Prifdatum;
g) jede Abweichung von dieser Priifung.



