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Die Europaische Norm EN 12782:1999 hat den Status einer Deutschen Norm.

Nationales Vorwort

Diese Europaische Norm legt ein Verfahren zum Bewerten der Fahigkeit einer Brandsohle, ungeachtet des Werkstoffs,
Stiche zu halten oder Spaltkopfhaken/Spaltkopfdsen aufzunehmen, fest. Das Verfahren wurde als allgemeines
Qualitatskriterium fir Brandsohlenwerkstoffe angenommen, auch wenn die Befestigung durch Kleber erfolgt.

Sie wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 309 ,Schuhe” erarbeitet.

Die Veroffentlichung der Norm erfolgte Uber den Normenausschuss Gebrauchstauglichkeit und Dienstleistungen
(NAGD) im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V. Ein deutsches Spiegelgremium besteht nicht.

Fortsetzung 4 Seiten EN
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Diese Europaische Norm wurde von CEN am 23. Oktober 1999 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschéftsordnung zu erfillen, in
der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen 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
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Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch,
Franzosisch). 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, Ddnemark, Deutsch-
land, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
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Republik und dem Vereinigten Konigreich.
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Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 309 ,Schuhe” erarbeitet, dessen Sekretariat AENOR

betreut.

Diese Europaische Norm muf} den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veroéffentlichung eines iden-
tischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2000, und etwaige entgegenstehende nationale Normen mussen bis

Juni 2000 zuriickgezogen werden.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Lander

gehalten, diese Europaische Norm zu libernehmen:

Belgien, Danemark, Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Niederlande,
Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Kénigreich.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm beschreibt ein Verfahren zum Bewerten der
Fahigkeit einer Brandsohle, ungeachtet des Werkstoffs,
Stiche zu halten oder Spaltkopfhaken/Spaltkopfésen auf-
zunehmen. Das Verfahren wurde als allgemeines Quali-
tatskriterium fir Brandsohlenwerkstoffe angenommen,
auch wenn die Befestigung durch Kleber erfolgt.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder
undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an
den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verwei-
sungen gehéren spatere Anderungen oder Uberarbeitun-
gen dieser Publikationen nur zu dieser Europaischen
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung ein-
gearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die
letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.
EN 10002-2

Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 2: Prifung
der KraftmefReinrichtungen von Zugprifmaschinen

EN 12222

Schuhe — Normalklimate fir Vorbehandlung und Prifung
von Schuhwerk und seinen Bestandteilen

prEN 13400:1998

Schuhe — Lage der Stellen flr die Probenahme an Be-
standteilen von Schuhwerk

3 Begriffe

Fir die Anwendung dieser Norm gilt die folgende Definition:

3.1
StichausreiRfestigkeit

Die Kraft, die erforderlich ist, um eine Drahtschlinge mit
festgelegten MafRen durch einen Probekorper aus Brand-
sohlenwerkstoff zu ziehen.

4 Prufeinrichtungen und Werkstoffe

Die folgenden Prifeinrichtungen und Werkstoffe missen
verwendet werden:

4.1 Bohrer, mit
(1,60 +0,01) mm.

Wendelbohrer, Durchmesser

4.2 Bohrlehre, die den richtigen Abstand von
(8,0 £0,2) mm zwischen den Mitten eines jeden Lochpaa-
res (siehe Bild 1) im Priifstlick sicherstellt.

4.3 Stahldraht, 150 mm lang und mit (0,90 =0,01) mm
(20 SWG) Durchmesser. Durch Aufbringen einer Kraft von
1,5kN bis 2kN auf jedes Drahtende wird der Draht Uber
einem Dorn mit 7mm Durchmesser so zu einer Schlinge
mit parallelen und gleichlangen Seiten geformt, dafl} sie
der Form des Dorns entspricht.

ANMERKUNG: Schlingen, die durch den Gebrauch ver-
formt wurden, kdnnen unter der Bedingung wiederver-
wendet werden, dafl die UnregelmaRBigkeiten Uber
dem formgebenden Dorn beseitigt wurden.

4.4 Zugprifmaschine. Die Zugprifmaschine muR
bei einer konstanten  Prifgeschwindigkeit  von
(100 £+ 20) mm/min den Anforderungen von EN 10002-2
mit einer Genauigkeit der Klasse B entsprechen. Es wird
eine selbstregistrierende Aufzeichnung der Kraft oder ein
Maximalkraftzeiger empfohlen.



4.5 Befestigung an der Zugpriifmaschine, die aus
den folgenden Teilen besteht:

4.51 Obere Einspannvorrichtung, die aus einer star-
ren Auflageplatte fiir das Prifstlick, mit einer rechteckigen
Offnung von (12,0 +0,5) mm x (6,0 £ 0,5)mm und einer
Vorrichtung zum Befestigen der KraftmefReinrichtung
besteht, so dalk die Linie, in der die Kraft wirkt, durch den
Mittelpunkt der Offnung geht und lotrecht zur Platte ist.

4.5.2 Untere Einspannvorrichtung, die tber eine Vor-
richtung verfugt, mit der die Schlinge aus Stahldraht so
am Antrieb befestigt wird, dal die beiden Seiten der
Schlinge durch zwei, 8mm voneinander entfernte
Fihrungsloécher parallel und im gleichen Abstand von der
Linie gehalten werden, in der die wahrend der Prifung
aufgewendete Kraft wirkt.

Die Befestigung ist so konstruiert, dafl die Schlinge
wahrend der Prufung durch die Mitte der in der starren
Auflageplatte fur das Prifstick bestimmten befindlichen
Offnung gezogen wird; die Ebene der Schlinge liegt paral-
lel zur langeren Seite der Offnung.

4.6 FeinmeRBschraube, die auf einer festen Grundplatte
steht und mit einer Eigenmasse belastet ist, so dal die
MefRspindel einen Druck von (49 +5)kPa’) ausiibt. Das
MeRgerat hat eine ebene kreisférmige MeRspindel mit
10,0 mm Durchmesser.

Das Melgerat verfligt Giber Skalenteilungen von 0,01 mm.

5 Probenentnahme und Konditionierung

Aus der Brandsohle, der geschnittenen Brandsohle oder
aus dem Schuhzubehorteil im Anlieferungszustand
werden zwei rechtwinklige Prifsticke mit etwa
75 mm x 25 mm geschnitten; die Prifsticke liegen senk-
recht zueinander. Zur Kennzeichnung der Ausrichtung
werden beide Priifstiicke gekennzeichnet.

Wenn die Priifstlicke aus dem Schuh oder dem geschnit-
tenen Zubehorteil entnommen werden, mul} die Proben-
entnahme nach prEN 13400:1998 erfolgen.

Die Prifstlicke werden nach EN 12222 mindestens 24 h
konditioniert.

6 Prufverfahren

6.1 Mit der FeinmeRschraube (siehe 4.6) wird die Dicke
(in Millimetern) eines jeden Prifstiicks an drei gleich-
maRig Uber die Mittellinie verteilten Punkten und parallel
zur Seite mit 75 mm Kantenlange gemessen.

6.2 Mit dem in den Bohrer eingesetzten 1,6-mm-Wen-
delbohrer (siehe 4.1) wird jedes Prifstlick von der rechten
Seite mit drei Bohrlochpaaren entlang der Mittellinie und
parallel zur 75-mm-Seite gebohrt. Durch Verwendung der
Bohrlehre (siehe 4.2) wird sichergestellt, daR® die Lécher
der Paare (8,0 +0,2) mm voneinander entfernt sind. Wie
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in Bild 1 dargestellt, werden ein Lochpaar in der Mitte und
die beiden anderen Lochpaare mittig zwischen das mitt-
lere Paar und die Enden des Prifstlicks gebohrt.

6.3 Die Drahtschlinge (siehe 4.3) wird von der rechten
Seite durch ein Lochpaar in einem Prifstiick gezogen.

Die Seiten der Schlinge werden parallel gehalten, durch
die Offnung der Auflageplatte fiir das Priifstiick (siehe
4.5.1) und durch die Fihrungslécher (im Abstand von
8mm) in der unteren Einspannvorrichtung (siehe 4.5.2)
gefuhrt. Die Enden werden in dieser Lage fest einge-
spannt.

Die Zugprifmaschine (siehe 4.5) wird betatigt, bis der
Brandsohlenwerkstoff reifit.

Die grote ausgetbte Kraft (in Newton) wird notiert. Wenn
die Masse der Anbauvorrichtung zur Prufung der Stich-
festigkeit zu der aufgezeichneten Kraft beitragt, wird der
erhaltene Wert korrigiert, um die auf das Prifstlck aus-
gelibte Nettokraft zu erhalten.

6.4 Das Verfahren wird an den im Prifstlick verbliebe-
nen beiden Lochpaaren wiederholt. Das vorstehende Ver-
fahren wird an dem zweiten Priifstiick in gleicher Weise
wiederholt.

7 Angabe der Ergebnisse

7.1 Furjedes Prifstiick wird das Mittel aus den notierten
drei grofiten Kraften berechnet. Die beiden Werte werden
in Newton als die Stichausreilfestigkeiten fiir die Haupt-
richtungen, auf 0,1 N angegeben.

Die Ergebnisse sind der Mittelwert aus den drei Werten.

7.2 Fir jedes Prufstiick wird der Mittelwert aus drei
Dickenmessungen berechnet.

8 Prifbericht

In dem Prifbericht mussen die folgenden Angaben ent-
halten sein:

a) Stichausreil¥festigkeit fir jede Hauptrichtung, entspre-
chend 7.1;

b) Dicke eines jeden Priifstlicks, entsprechend 7.2;

c) vollstandige Beschreibung der gepriften Schuhpro-
ben, einschlieBlich handelsiiblicher Ausfiihrungen,
Kodes, Farben, Beschaffenheit usw.;

d) Beschreibung der Probenentnahme, falls zutreffend;
e) Hinweis auf das vorliegende Standard-Priifverfahren;

f) Einzelheiten jeder Abweichung von dem Standard-
Prifverfahren;

Prifdatum;
jede Abweichung von diesem Priifverfahren.
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" 1 kPa=1N/m2



Seite 4
EN 12782:1999

Mafe in Millimeter

25,0

Bild 1: Priifstiick




