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Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 309 ,Schuhe* erarbeitet, dessen Sekretariat
von AENOR gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Mai 2002, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen mussen bis Mai 2002 zurlickgezogen werden.

Diese Europaische Norm basiert auf dem IULTCS/IUF-470-Verfahren (ISO 11644:1993 ,Leder — Haftfestigkeit
der Zurichtung®).

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu Ubernehmen:

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

Diese Europaische Norm legt ein Prufverfahren zur Bestimmung der Schichtentrennung von Obermaterialien
unabhangig vom Werkstoff fest, um die Gebrauchseigenschaften im fertigen Zustand zu bestimmen.

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 Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
dieser 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 (einschlieflich
Anderungen).

EN 12222, Schuhwerk — Normalklimate fiir Vorbehandlung und Priifung von Schuhwerk und seinen Bestandteilen.
EN 12749, Schuhe — Konditionierung zur Alterung.

EN 13400, Schuhe — Lage der Stellen fiir die Probenahme an Bestandteilen von Schuhwerk.

EN ISO 3696, Wasser fiir die Laboranalyse — Spezifikation und Priifverfahren.

EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Prtifung von Priifmaschinen fiir statische einachsige Beanspruchung —
Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Priifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung.

3 Begriff

Fir die Anwendung dieser Europaischen Norm gilt der folgende Begriff:

3.1
Bestandigkeit gegen Schichtentrennung

Haftfestigkeit zwischen Beschichtung und Grundwerkstoff

4 Prifeinrichtung und Werkstoff

Folgende Prifeinrichtung und Werkstoffe missen verwendet werden:

4.1 Zugpriifmaschine mit einer Priifgeschwindigkeit von (100 £ 10) mm/min, einem fiir das zu unter-
suchende Prifstlick geeigneten Kraftbereich (liblicherweise 0 N bis 200 N fiir Priifstiicke aus Gewebe mit
einer PUR-Beschichtung) und einer Kraftmesseinrichtung, deren Fehlergrenzen entsprechend der Festlegungen
fur Prifmaschinen der Klasse 2 in EN ISO 7500-1 héchstens 2 % betragen durfen.

4.2 Automatische Aufzeichnungseinrichtung oder anderer Schreiber zur kontinuierlichen Aufzeichnung
der Kraft.

4.3 Plattenpresse fiir Schnellverklebungen, die auf eine Flache von 50 mm X 70 mm einen Druck von
(550 £ 50) kPa aufbringt.

4.4 Gummikissen mit einer Dicke von mindestens 10 mm und einer IRHD-Harte von (40 % 10).

4.5 HeiBaktivierer, der innerhalb von 15 s einen Temperaturanstieg eines auf Harzgummi aufgetragenen
trockenen Klebstofffilms von 80 °C auf 90 °C ermdglicht, wobei im Allgemeinen zufrieden stellende Ergebnisse
erzielt werden, wenn der Klebstofffilm 100 mm bis 150 mm entfernt vom einem Heizelement mit einer Leistung
von etwa 3 kW und einer Flache von etwa 0,06 m? angeordnet ist. Geeignet ist die handelsiibliche Einrichtung,
die bei der Schuhherstellung zum Warmverkleben von Sohlen und Obermaterialien angewendet wird.

4.6 Mittel zur Uberpriifung, ob die Temperatur des Klebstofffilms innerhalb des Bereichs von 80 °C und 90 °C
liegt. Hitzeempfindliche Zeichenkreiden, vorzugsweise mit einer Schmelztemperatur von 83 °C, sind geeignet,
wie auch auf Infrarot-Temperatur basierende Messpistolen.

4.7 Harzgummi mit einer Dicke von (3,5 + 0,2) mm, einer IRHD-Harte von (95 £ 2) und mit einer groReren
Oberflachen-Schal-Reilfestigkeit als der des Prifstlicks.
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4.8 Polyurethan-Klebstofflosung, die gut geeignet ist, um Harzgummi und die beschichtete Oberflache
des Prufstlicks miteinander zu verkleben.

4.9 Klebstoff-Haftvermittler, der ein Hilfsmittel darstellt, mit dem zufrieden stellende Verklebungen erreicht
werden kdnnen, z. B. eine bei der Herstellung von Gummischuhen verwendete halogenierte Lésung.

410 Schneidwerkzeug, z. B. ein Stanzmesser oder eine Schere, geeignet zum Ausschneiden rechteckiger
Prifstiicke mit den MaRen (50 = 1) mm x (70 = 1) mm. Fir Versuche an hydrolysierten Priifstiicken wird ein
zweites Schneidwerkzeug bendtigt, um quadratische Prifstiicke mit MaRen von (70 £ 1) mm x (70 £ 1) mm
auszuschneiden.

4.11 Schneidwerkzeug, z. B. ein scharfes Messer oder eine umlaufende Schneidscheibe zum Ausschneiden
von Prifstlicken aus miteinander verklebten Prifstlicken (Prifzusammenstellungen). Dieses Schneidwerkzeug
darf die einzelnen Schichten der Prifzusammenstellung beim Schneiden weder zu stark zusammenpressen
noch im Randbereich eine Schichtentrennung bewirken, weswegen ein Stanzmesser ungeeignet ist.

4.12 Bei Prifung der Nass-Haftfestigkeit: Destilliertes oder entionisiertes Wasser mit Qualitat 3 nach
EN ISO 3696.

413 Zeitmesseinrichtung zur Aufzeichnung von Zeiten bis 30 s auf 0,5 s.

5 Probenahme

5.1 Fir Trocken-Versuche werden auf der Rlckseite des Flachengebildes oder der Obermaterialien sechs
Rechtecke mit den Mafden (70 £ 1) mm x (50 = 1) mm aufgezeichnet: zwei, deren langere Kanten parallel zur
Langsrichtung des Flachengebildes (Maschinen- oder Hauptrichtung) oder zur x-Achse des Obermaterials (die
in EN 13400 festgelegt wird) verlaufen, und vier Rechtecke, deren langere Kanten rechtwinklig zu den
angegebenen Richtungen verlaufen.

5.2 Fir Nass-Versuche zeichne entweder zwei weitere Rechtecke mit den MaRen (70 £ 1) mm x (50 £ 1) mm
mit der 50-mm-Kante in Richtung der beim Trocken-Versuch ermittelten geringsten Schalfestigkeit (falls bereits
bekannt) auf, oder es werden weitere sechs Rechtecke nach der Beschreibung in 5.1 aufgezeichnet.

5.3 Auf das Material werden weitere Markierungslinien gezeichnet, durch die alle in 5.1 und 5.2 gekenn-
zeichneten Rechtecke in zwei gleich groRe Halften mit den MalRen (35 0,5) mm x (50 £ 1) mm geteilt
werden. In jedem dieser kleineren Rechtecke wird die Langsrichtung oder die x-Achse angegeben. Die
Richtung wird durch einen Pfeil gekennzeichnet, wobei darauf zu achten ist, dass alle Pfeilspitzen in dieselbe
Richtung zeigen. Bei Obermaterialien zeigt die Pfeilspitze zur Kappe des Schuhs.

5.4 Fuir Hydrolyse-Versuche werden zwei weitere quadratische Rechtecke mit einer Kantenlange von
(70 £ 1) mm aufgezeichnet, deren Kanten parallel zur Langsrichtung oder zur x-Achse verlaufen. Die
Langsrichtung oder die x-Achse wird wie in 5.3 durch einen Pfeil gekennzeichnet.

ANMERKUNG Mit Tinte eingetragene Markierungen bei Vorbehandlungen kénnen durch Nasse oder Hydrolyse
verwischen. Es wird deshalb empfohlen, fur die zu markierenden Schnittlinien eine zusétzliche Kennzeichnung anzuwenden.

5.5 Aus dem Flachengebilde oder den Obermaterialien werden die groeren Rechtecke, die nach der Beschrei-
bung in 5.1 und 5.2 aufgezeichnet wurden sowie die nach der Beschreibung in 5.4 aufgezeichneten Quadrate,
ausgeschnitten. Jedes ausgeschnittene Werkstoffstlick wird spater so unterteilt, dass sich entsprechend der
Darstellung im Bild 1 jeweils zwei Priifstlicke mit den Mafen (30 £+ 0,5) mm x (50 £ 1) mm ergeben. Nachdem die
Stlicke mit dem Harzgummi zusammengefligt wurden, wird jedes Stlick so ausgeschnitten, dass sich zwei
Schalprufstiicke ergeben. Bei einigen Schuharten ist es nicht mdglich, Stlicke in vorgeschriebenen Grofe auszu-
schneiden. In diesen Fallen muss die Grée der Stlcke verringert werden, wobei die Male jedoch mindestens
(40 = 1) mm x (50 = 1) mm betragen missen. Diese verkleinerten Stlicke stellen ein Prifstlick dar; sie dlrfen
nicht, wie in 5.3 beschrieben, weiter unterteilt werden.

5.6 Fur jedes Stiick des nach der Beschreibung in 5.5 ausgeschnittenen Werkstoffs wird ein rechteckiges
Stiick Harzgummi (siehe 4.7) mit den MaRen (50 = 1) mm x (70 = 1) mm ausgeschnitten. Falls die Einstellung
des Heildaktivierers (siehe 4.5) Uberprift werden muss, werden ein oder zwei weitere Gummistlicke verwendet.

4
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Bild 1 — Priifzusammenstellung

ANMERKUNG Die Priifstlicke konnen aus den Werkstoffen entnommen werden, die fiir die Herstellung von Obermaterialien
vorgesehen sind, oder aus bereits fertigem Obermaterial oder Schuhen bestehen.

6 Prufverfahren

6.1 Prinzip

Die beschichtete Oberflache eines Prifstlicks wird mit Kraftklebstoff auf ein Stlick Harzgummi geklebt. Die Kraft,
die erforderlich ist, um das Prifstliick vom Harzgummi so abzuziehen, dass die Beschichtung am Harzgummi
haften bleibt, wird mit einer Zugprifmaschine gemessen. Der Versuch kann auch an nassen und hydrolysierten
Prifstlicken durchgefihrt werden.

6.2 Durchfuhrung

6.2.1 Auf die beschichtete Seite jedes nach der Beschreibung in 5.5 ausgeschnittenen Prifstiucks wird ein
(75 £ 5) mm langer und (15 £ 3) mm breiter Papierstreifen auf eine der langeren Kanten gelegt. Die Papier-
streifen werden jeweils an beiden Enden mit einer Heftklammer (oder mit einer ahnlichen Einrichtung) so
befestigt, dass die Anordnung der Heftklammern Bild 1 entspricht. Flir zwei der vier Prifstlicke, die fir den
Trocken-Versuch ausgeschnitten wurden und bei denen die Pfeile auf eine der langeren Kanten zeigen,
mussen die Papierstreifen auf der durch die Pfeilspitze gekennzeichneten Kante angeordnet werden; bei den
beiden Ubrigen Prifstlicken wird der Papierstreifen auf der gegentiberliegenden Kante angeordnet.

6.2.2 Falls fUr den Klebstoff ein Haftvermittler (siehe 4.9) angewendet wird, ist er nach den Anweisungen der
Lieferer auf der gesamten rlickseitigen Flache jedes nach 5.6 ausgeschnittenen Harzgummistticks anzuwenden.

6.2.3 Die Harzgummisticke sind entsprechend den Empfehlungen des Lieferanten vollstandig trocknen zu
lassen.

6.2.4 Die Polyurethan-Klebstofflosung (siehe 4.8) wird nach den Anleitungen des Lieferanten auf die gesamte
rickseitige Flache jedes Harzgummistlicks aufgetragen.

6.2.5 Auf jedes Prifstick wird Klebstoffldsung auf die nicht vom Papierstreifen abgedeckte beschichtete
Flache bis leicht Uber den Papierstreifen hinweg aufgetragen.

6.2.6 Der Klebstoff ist mindestens 1 h trocknen zu lassen.

6.2.7 Falls nicht bekannt ist, welche Zeit bendtigt wird, um den Klebstofffilm mit dem HeilRaktivierer auf eine
Temperatur zwischen 80 °C und 90 °C zu erwarmen, muss diese Zeit an den zusétzlichen Stiicken des in 5.6
ausgeschnittenen Gummis ermittelt werden, wobei die Temperatur des Klebstofffilms nach 4.6 zu Gberprifen
ist. Wenn mehr als 15 s benétigt werden, muss entweder die Temperatur des Heil3aktivierers erhdht oder der
Abstand zwischen Heizelement und Harzgummi verringert werden, bis das angegebene Temperaturintervall in
weniger als 15 s erreicht ist. Die zum Erwarmen des Klebstofffilms auf die gewlinschte Temperatur erforderliche
Zeit wird mit 7, bezeichnet und auf 1 s registriert.
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6.2.8 Herstellung von verklebten Priifzusammenstellungen:

6.2.8.1 Ein Stuck des klebstoffbeschichteten Harzgummis wird im HeiRaktivierer mit der Klebstoffseite zum
Heizelement angebracht und 7, Sekunden erwarmt.

6.2.8.2 Die klebstoffbeschichteten Flachen eines Priifstlicks (siehe 5.5) und eines Harzgummistlicks werden
unter Ausfluchtung der Kanten der beiden zu verklebenden Teile rasch aufeinander gepresst. Die auf diese
Weise Ubereinander angeordneten, verklebten Stiicke werden nachfolgend als Prifzusammenstellung
bezeichnet.

6.2.8.3 Die Prufzusammenstellung wird unverzuglich in der Plattenpresse (siehe 4.3) auf dem Gummikissen
(siehe 4.4) so angeordnet, dass das Harzgummistick unten liegt. Auf die Prifzusammenstellung wird
(15 % 1) s ein Druck von (550 £ 50) kPa ausge(bt.

Die Zeit fur die Arbeitsgdnge zwischen der Entnahme des nach 6.2.8.1 im Heilaktivierer angebrachten
Harzgummis bis zum Einbringen der Prifzusammenstellung in die Presse sowie zur Aufbringung des in 6.2.8.3
angegebenen Druckes darf nicht mehr als 7 s betragen.

6.2.9 Die verklebten Priifzusammenstellungen werden im Normalklima nach EN 12222 mindestens 24 h
gelagert.

6.2.10 Mit dem Schneidwerkzeug (siehe 4.11) werden an allen Prifzusammenstellungen drei Schnitte parallel
zu den 50 mm langen Kanten durchgefiihrt; die beiden mittleren Abschnitte, die eine Breite von (30,0 = 0,5) mm
und eine Lange von (50 = 1) mm haben, werden als Priifstlicke verwendet, wahrend die beiden etwa 5 mm
breiten Randstreifen Abfall sind, siehe Bild 1.

6.2.11 Der nicht verklebte Bereich jeder Prifzusammenstellung wird vorsichtig und ohne Beeintrachtigung
der Klebfuge aufgebogen; die nicht verklebte Harzgummilasche wird in die eine und die nicht verklebte
Prufstiicklasche in die andere Einspannklemme der Zugprifmaschine (siehe 4.1) mittig eingespannt.

o)
®
Legende
1 Kraft der
Schichtentrennung, in N
2 Durchschnitt
3 Verformung @

Bild 2 — Beispiel eines Kraft-Verformungs-Diagramms
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6.2.12 Die Zugprifmaschine wird mit einer Prifgeschwindigkeit von (100 = 10) mm/min betatigt; die Art der
auftretenden Schichtentrennung wird unter Angabe folgender beobachteter Merkmale registriert:

a) Adhasionsversagen zwischen Beschichtung und Grundgewebe;

b) Versagen an der Oberflache des Grundgewebes;

c) Versagen innerhalb des Grundgewebes;

d) Adhasionsversagen zwischen einer Deckschicht und einer zellférmig koagulierten Beschichtung;
e) Versagen innerhalb einer zellférmigen oder koagulierten Beschichtung;

f) Trennung zwischen einer zellférmigen oder koagulierten Schicht und dem Grundgewebe.

Wenn die Trennung zwischen Oberflachenbeschichtung und Harzgummi erfolgt, wird der Versuch sofort
unterbrochen und eine Trennung der Beschichtung vom Tragermaterial ohne Entnahme des Prifstlicks aus
der Zugpriifmaschine dadurch unterstiitzt, dass die Oberflachenbeschichtung mit einem scharfen Messer
unmittelbar an der Berthrungsstelle zum Harzgummi abgeschnitten wird.

6.2.13 Aus der Kurve, in der die Kraft iber dem Weg aufgezeichnet wird, den die Einspannklemmen der
Zugprufmaschine durchlaufen, wenn sie sich beim Versuch voneinander entfernen, werden folgende Werte
entnommen:

6.2.13.1 Anfangs-Hochstkraft in Newton, die erforderlich ist, um die Beschichtung durchzubrechen;

6.2.13.2 mittlere Kraft in Newton, die erforderlich ist, um die Beschichtung vom Grundwerkstoff zu trennen
(Mittelwert aus allen nach dem Anfangs-Hochstwert abgelesenen Kraftwerten);

6.2.14 alle weiteren flr den Trocken-Versuch vorgesehenen Prifstlicke werden untersucht, indem der in
6.2.11 bis 6.2.13 beschriebene Ablauf wiederholt wird.
6.2.15 Fuir Nass-Prifungen:

6.2.15.1 Die Prifstlicke mit der niedrigsten nach 7.1.1 an trockenen Prifstiicken errechneten Schalfestigkeit
werden ausgewahlt; diese Priifstiicke werden (6,0 = 0,5) h bei einer Temperatur von (23 +2)°C in Wasser
(siehe 4.12) getrankt.

6.2.15.2 Alle Prufstlicke werden aus dem Wasser genommen und nach dem in 6.2.11 bis 6.2.13 beschriebenen
Ablauf einzeln in der Zugprifmaschine auf ihre Bestandigkeit gegen Schichtentrennung untersucht.

6.2.16 Fur Hydrolyse-Prufungen:

6.2.16.1 Nach dem in prEN 12749 beschriebenen Ablauf sind zwei Stiicke aus einem hydrolysierten Werkstoff
herzustellen.

6.2.16.2 Aus jedem Stlick des hydrolysierten Werkstoffs wird ein rechteckiges Stick mit den Malen
(70 £ 1) mm x (50 = 1) mm so ausgeschnitten, dass die 50 mm langen Kanten parallel zur Richtung mit der
niedrigsten nach 7.1.2 errechneten Schélfestigkeit liegen.

6.2.16.3 Derin 6.2.1 bis 6.2.13 beschriebene Ablauf wird fir zwei Prifstlicke des hydrolysierten Werkstoffs
wiederholt.

7 Angabe der Ergebnisse
7.1 Fur jedes Prifstiick werden folgende Werte errechnet:

7.1.1 grolte Anfangs-Schalfestigkeit, in Newton/Millimeter, auf 0,1 N/mm, indem die Anfangs-Hochstkraft,
die in 6.2.13.2 gemessen wird, durch die Breite des Prifstlicks dividiert wird;

7.1.2 mittlere Schalfestigkeit, in Newton/Millimeter, auf 0,1 N/mm, indem die mittlere Kraft, die in 6.2.13.2
gemessen wird, durch die Breite des Prifstlicks dividiert wird.

7.2 Fir jede Schalrichtung werden folgende Werte errechnet:

7.2.1 arithmetischer Mittelwert aus den gréRten nach 7.1.1 errechneten Anfangs-Schalfestigkeiten;

7.2.2 arithmetischer Mittelwert aus den nach 7.1.2 errechneten mittleren Schéalfestigkeiten.
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8 Prifbericht

Der Prufbericht muss folgende Informationen enthalten:

a) fur alle Arten von Prifstlcken:
— alle Vorbehandlungen, d. h. Anfeuchten oder Hydrolyse;
— die Schalrichtung;

— erforderlichenfalls den arithmetischen Mittelwert der groten nach 7.2.1 errechneten Anfangs-Schal-
festigkeit;

— den arithmetischen Mittelwert aus den nach 7.2.2 errechneten mittleren Schalfestigkeiten;

b) bei Prufung fertiger Schuhe oder Obermaterialien eine Beschreibung der Ausflihrung des untersuchten
Schuhs einschlieBlich der handelstblichen Artikelbezeichnungen;

c) eine Beschreibung des Werkstoffs einschlieRlich handelsiblicher Hinweise, falls bekannt;
d) Hinweis auf das angewendete Verfahren;

e) Datum der Prifung;

f) alle Abweichungen gegentber dem festgelegten Prufverfahren.



