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Vorwort

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

Diese Européaische 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.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Européische Norm zu tbernehmen:

Belgien, Dédnemark, Deu_’gschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und
das Vereinigte Konigreich.



EN 13572:2001 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Européische Norm legt zwei Prifverfahren zur Bestimmung der Nahtfestigkeit von Obermaterialien,
Futter oder Decksohlen unabhangig vom Werkstoff fest, um die Gebrauchseigenschaften im fertigen Zustand
Zu bestimmen.

Diese Verfahren sind:

— Verfahren A: Nadelperforationen. Zur Bestimmung der Kraft, die erforderlich ist, eine Reihe von Nadeln
durch einen Werkstoff fiir Obermaterial in einer Richtung senkrecht durch die Nahtreihe zu ziehen.

— Verfahren B: Steppnahte. Zur Bestimmung der Bruchfestigkeit von Steppnédhten in Schuhoberteilen und
Futterwerkstoffen. Das Verfahren ist auf von Schuhen geschnittene Nahte oder N&hte anwendbar, die zur
Nachahmung von Schuhaufbauten zusammengesetzt wurden.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publi-
kationen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spatere Anderungen oder Uber-
arbeitungen 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
(einschlieBlich Anderungen).

EN 12222, Schuhe — Normalklimate fiir Vorbehandlung und Priifung von Schuhwerk und seinen Bestandteilen.
EN 13400, Schuhe — Lage der Stellen fiir die Probenahme an Bestandteilen von Schuhwerk.

EN ISO 7500-1, Metallische Werkstoffe — Priifung von Prifmaschinen flir statische einachsige Beanspruchung —
Teil 1: Zug- und Druckpriifmaschinen — Prifung und Kalibrierung der Kraftmesseinrichtung (ISO 7500-1:1999).

3 Begriffe

Fur die Anwendung dieser Europédischen Norm gelten die folgenden Begriffe.

3.1
Nahtfestigkeit

Bruchfestigkeit einer Steppnaht, die unter festgelegten Bedingungen mit einer Zugprifmaschine bestimmt wird

3.2
Obermaterial

Material, welches die duBere Gestalt des Schuhwerks umfasst und an der Sohle angebracht wird und damit
den oberen FuBricken bedeckt. Bei Stiefeln umschlieBt die &uBere Gestalt auch das Bein. Diese Definition gilt
nur fur sichtbare Materialien, Untermaterialien dirfen nicht in Betracht gezogen werden

3.2
vollstédndiges Schuhwerk

gefertigtes Obermaterial, vernéht oder in anderer Weise verbunden, einschlieBlich Zwischenmaterial, Futter-
stoffen, Zwischenfutter, Klebstoffen, Membranschichten, Schaumstoffen, Verstarkungen, jedoch ausschlieBlich
Zehenkappen oder Gelenkeinlagen

ANMERKUNG Das vollstdndige Schuhwerk kann flaches, 2-dimensionales Obermaterial oder Obermaterial in gespann-
tem Zustand sein.

4 Prufeinrichtung und Werkstoffe

Folgende Prufeinrichtung und Werkstoffe missen verwendet werden:

4.1 Verfahren A

4.1.1 Zugpriifmaschine mit einer Priifgeschwindigkeit von (100 = 10) mm/min und einem fir das Prifstiick
geeigneten Zugkraftbereich (bei Werkstoffen fir Obermaterialien sind dies meistens weniger als 500 N),
geeignet zum Messen von Kraften bei einer Fehlergrenze von nicht mehr als 2 %, wie in Klasse 2 von
EN ISO 7500-1 festgelegt.
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4.1.2 Nadelhalter, siehe Bild 1, einschlieBlich folgender Gerate:

4.1.21 Zwei massive rechteckige Platten von mindestens 30 mm Breite und héchstens 6 mm Dicke. In jeder
der beiden Platten befinden sich siebzehn Bohrungen mit einem Durchmesser von (1,1 +0,1) mm. Die
Bohrungen missen in einer geraden Linie parallel und im Abstand von etwa 5 mm von einem Ende der Platte
verlaufen. Die Bohrungen sollten abstandsgleich sein, damit die Achsen der beiden &uBeren Bohrungen
(26,5 + 0,5) mm voneinander entfernt sind.

4.1.2.2 Abstandsplatte mit einer Breite, die den gebohrten Platten entspricht, und einer Dicke von
(3,5 £0,5) mm.

4.1.2.3 Vorrichtung zum sicheren Befestigen der Abstandsplatte an der Oberflache einer der gebohrten
Platten, damit der Abstand zwischen dem Ende der Abstandsplatte und der Mittellinie der Bohrungsreihe in der
anderen Platte auf (3,0 £ 0,1) mm und (6,0 + 0,2) mm eingestellt und fixiert werden kann. Diese Kombination
wird als untere Platte bezeichnet.

4.1.2.4 \Vorrichtung, um die andere gebohrte Platte, die als obere Platte bezeichnet wird, auf der freiliegenden
Oberflache der Abstandsplatte so sicher zu befestigen, damit die Bohrungen in beiden gebohrten Platten
miteinander Ubereinstimmen.

Das Ende einer der Platten, das am weitesten von der Bohrungsreihe entfernt ist, sollte Vorrichtungen zum
Befestigen an einer der Einspannklemmen der Zugprifmaschine haben, damit sich die Bohrungsreihen senk-
recht zur Maschinenachse befinden.

0,

Legende

1 Nadel

Klemme
Gebohrte Platte
Abstandsplatte @
Abstand (siehe 4.2¢))

- o

o b~ WD

Bild 1 — Schematische Darstellung eines Nadelhalters (siehe 4.1.2.3)
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Bild 2 — PriifstiickmaBe
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4.1.3 Siebzehn Nadeln, Rundspitznadeln, 16 x 1, metrische Starke 90.

4.1.4 Stanzmesser oder ein anderes Schneidwerkzeug, mit dem es méglich ist, ein T-férmiges Prufstlick mit
den in Bild 2 angegebenen MaBen zu schneiden.

4.2 Verfahren B

4.21 Zugpriifmaschine mit einer Prifgeschwindigkeit von (100 £ 10) mm/min, einem fir das Prifstiick
geeigneten Zugkraftbereich (das werden meistens bis 2 kN sein), geeignet zum Messen von Kraften bei einer
Fehlergrenze von weniger als 2 %, wie in Klasse 2 von EN ISO 7500-1 festgelegt.

4.2.2 Kleines scharfes Handmesser oder Schere zum Schneiden der Prifstlicke.

4.2.3 Sind zusammengesetzte Nahtaufbauten zu prifen, ist ein Stanzmesser zweckméaBig, das in der Lage
ist, Prifstiicke mit den MaBen (50 + 2) mm x (50 £ 2) mm zu schneiden.

4.2.4 Nahmaschine und Zubehér, wenn zusammengesetzte Nahtaufbauten zu prifen sind.

5 Probenahme und Konditionierung
5.1 Verfahren A

5.1.1 Schuhe oder ungeschnittenes Plattenmaterial oder Obermaterialien werden vor der Prifung fir die
Dauer von mindestens 24 h in einem nach EN 12222 festgelegten Normalklima gelagert, und die Prifung wird
unter den gleichen Klimabedingungen vorgenommen.

5.1.2 Es werden sechs Prufstiicke mit den in Bild 2 festgelegten MaBen geschnitten. Drei der Prifstlicke
mussen mit der Grundlinie des T parallel zur Langsrichtung des Werkstoffes [in Richtung der Wirbelséaule und
bei Leder Webkante (Kette) oder in Maschinenrichtung bei nichtledernen Werkstoffen] und drei Prifstiicke
dazu senkrecht geschnitten werden.

Es sollten Prifstiicke eines vollstdndigen Schuhwerks verwendet werden, wenn das Futtermaterial fest am
Obermaterial haftet.

Bei Plattenmaterialien werden die Prifstliicke aus einem Bereich von Stellen geschnitten, die Gber die gesamte
Nutzbreite und -lange des Plattenmaterials verteilt sind. Bei einem Werkstoff mit Gewebestruktur wird dadurch
verhindert, dass zwei beliebige Priifstlicke den gleichen Kett- oder Schussfaden enthalten.

Bei Prufstiicken, die von Schuhobermaterialien geschnitten werden, miissen Bereiche vermieden werden, die
Perforationen enthalten; geschnitten werden drei Prifstiicke mit der Grundlinie des T parallel zur X-Achse des
Schuhoberleders, wie in EN 13400 festgelegt, und drei Prifstiicke mit der Grundlinie senkrecht zur X-Achse.

Unter Umstanden kann es nicht moéglich sein, ein Prifstiick von ausreichender GréBe aus bestimmten
Schuhtypen zu schneiden, insbesondere bei Kinderschuhen. Die GréBe des Priifstiickes sollte nicht verringert
werden. Falls es nicht méglich ist, ein Prifstick der vorgeschriebenen GréBe vom Schuhobermaterial zu
schneiden, muss der Werkstoff selbst geprift werden.

5.1.3 Auf sdmtlichen Prufstiicken wird die Langsrichtung gekennzeichnet.

5.2 Verfahren B

5.2.1 Schuhe, ungeschnittenes Plattenmaterial oder Obermaterial werden vor der Prifung fur die Dauer von
mindestens 48 h in einem nach EN 12222 festgelegten Normalklima gelagert. Die Prifung wird unter den
gleichen Klimabedingungen vorgenommen.

5.2.2 Aus Schuhen oder Obermaterialien geschnittene Prufstiicke:

5.2.2.1 Zum Schneiden von zwei rechteckigen Prifstiicken mit den MaBen (90 £ 10) mm x (50 £ 2) mm aus
den Obermaterialien einschlieBlich allen Futterwerkstoffen, wird méglichst das Messer (siehe 4.2.2) benutzt;
die Naht muss sich etwa in der Mitte zwischen den beiden Enden des Prifstlickes befinden, siehe Bild 3.

5.2.2.2 st das Schuhoberteil dafiir zu klein, darf die GroBe des Prifstiickes verringert werden, jedoch darf
die Breite in der Mitte, siehe 5.2.2.3 und Bild 3, nicht weniger als 10 mm betragen.

5.2.2.3 In jedes Prifstick werden parallel zu den ladngeren Ré&ndern Einschnitte zu den Werkstoffrdndern
gemacht, die von im Abstand von 3 mm von der Naht entfernten Punkten ausgehen, wodurch ein Prifstiick
entsteht, das in der Mitte eine Breite von (25+ 0,5 mm und zwei Randstliicke mit einer Breite von
(12,5 + 0,5) mm hat, siehe Bild 3.
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3 80 mm bis 100 mm

Bild 3 — Aus einem Schuh geschnittenes Prifstick

5.2.3 Prifsticke aus zusammengesetztem Nahtaufbau:

5.2.3.1 Zum Schneiden von Stiicken mit den MaBen von (50 + 2) mm x (50 = 2) mm aus den Werkstoffen,
die fir den Nahtaufbau verwendet werden, wird entweder das Handmesser oder eine Schere (siehe 4.2.2)
oder das Stanzmesser (siehe 4.2.3) benutzt. Die Anzahl der erforderlichen Werkstoffstlicke h&ngt vom
Nahtaufbau ab. Dieser Aufbau darf aus zwei Stlicken desselben Werkstoffes oder aus unterschiedlichen,
zusammengenahten Werkstoffen fir Obermaterial, einschlieBlich eines oder mehrerer Futterwerkstoffe,
bestehen. Verstarkungsbander diirfen ebenfalls enthalten sein. Es wird eine ausreichende Menge an Stiicken
geschnitten, damit fur jede Prufrichtung die Herstellung von drei gendhten Prifsticken mdéglich ist. Falls
erforderlich, dirfen die Werkstoffe vor dem Nahen gespalten werden.

Die Prufrichtung, langs oder quer, ist 90° zur Richtung der Naht. Die Anzahl der Prifrichtungen hangt vom
Aufbau des Obermaterials ab. Getrennte Priifungen in Langs- oder Querrichtung kénnen ausreichend sein,
jedoch kann es in einigen Fallen erforderlich sein, Prifstiicke mit kombinierten Langs- und Querrichtungen
oder aus schrag geschnittenen Werkstoffen herzustellen.

Bei nichtledernen Werkstoffen werden die Prifstliicke aus einem Bereich von Stellen geschnitten, die Gber die
gesamte Nutzbreite und -lange des Plattenmaterials verteilt sind. Bei einem Werkstoff mit Gewebestruktur wird
dadurch verhindert, dass zwei beliebige Prifstliicke den gleichen Kett- oder Schussfaden enthalten.

5.2.3.2 Zum Herstellen von drei Prifnahten fur jede Prufrichtung wird zum Zusammennéhen der Werkstoff-
quadrate die Nahmaschine (siehe 4.2.4) benutzt. Die Wahl von Nahtausfuhrung, Nadelstarke und -art, Néhfaden
und Stichabstand muss sich nach der betreffenden Schuhausfiihrung richten, die nachzuahmen ist. Falls diese
nicht bekannt ist, kbnnen Anleitungen aus Tabelle 1 entnommen werden. Die Fadenspannung der Ndhmaschine
wird so eingestellt, dass das Nahtbild das gewilinschte Aussehen hat.

5.2.3.3 Injedes Prifstiick werden senkrecht zur Naht Einschnitte, die von im Abstand von 3 mm von der Naht
entfernten Punkten ausgehen, zu den Werkstoffraéndern ausgefuhrt, wodurch ein Prifstiick entsteht, das in der
Mitte eine Breite von (25 + 0,5) mm und zwei Randstiicke mit einer Breite von (12,5 £ 0,5) mm hat, siehe
Bild 4.

6
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Tabelle 1 — Anleitungen zu Nahtausfiihrungen

Obermaterialien
Futter
Leder Kunstleder Textilien
Starke, metrisch
(GB — Vereinigtes 100 (16) 100 (16) 100 (16) 100 (16)
Kénigreich)
Nadel Perl-schmal- Rundspitze, Rundspitze,
. Dreikantspitze, | Dreikantspitze, . .
Spitze oder . . wie bei
Art ; angespitztoder | angespitzt oder .
sonstige Obermaterial
Stichkante Extra-Perl- Extra-Perl-
schmal-Spitze schmal-Spitze
Polyamid, Polyamid, Polyamid, Polyamid,
Art Polyester oder | Polyester oder | Polyester oder | Polyester oder
Core-Garn Core-Garn Core-Garn Core-Garn
Né&hfaden
Nr. 36 oder 40 36 oder 40 36 oder 40 36 oder 40
Tex 85 oder 75 - - -
Stiche je 25 mm 14 bis 16 14 bis 16 14 bis 16 14 bis 16
Art Uberlappungs- | Uberlappungs- | Uberlappungs- B
oder Steppnaht | oder Steppnaht | oder Steppnaht
Naht
wie bei
Zugabe 2 mm 3 mm 3 mm Obermaterial
Unterlagezugabe 9 mm 9 mm 9 mm -
A
 12,5mm _ 25mm 12,5mm
30mm

Legende
1 Mindestens 30 mm
2 Einspannklemme

Bild 4 — Eingespanntes Priifstiick
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6 Prufverfahren

6.1 Verfahren A
6.1.1 Prinzip

Durch die gesamte Dicke eines T-férmigen Prifstliickes wird eine gerade Nahtreihe so gestochen, dass sie sich
parallel und im festgelegten Abstand zur Grundlinie des T befindet. Dann wird senkrecht zur Nahtreihe eine
Zugkraft aufgebracht, um das Prufstuck loszureiBen. Die aufgezeichnete Héchstkraft wird durch die Breite des
Prufstuckes dividiert, woraus sich die Festigkeit senkrecht zu den Perforationen der Nadel ergibt.

6.1.2 Durchfiihrung

6.1.2.1 Der Nadelhalter (siehe 4.1.2) wird so eingestellt, dass der Abstand zwischen dem Ende der
Abstandsplatte und der Mittellinie der Reihe von Bohrungen in den anderen beiden Platten wie folgt ist:

Elastische und lockere Gewebe (6,0 + 0,2) mm
Alle Gbrigen Werkstoffe (3,0£0,1) mm

6.1.2.2 In jede der siebzehn Bohrungen der oberen Platte wird eine der Nadeln (siehe 4.1.3) so hinein-
gesteckt (siehe 4.1.2.1), dass keine von den Nadelspitzen auf der Innenseite der Platte hervorsteht und die
Fadennut jeder Nadel in Richtung der Abstandsplatte zeigt.

6.1.2.3 Ein Prufstick wird so in den Nadelhalter gelegt, dass die Grundlinie des T an das Ende der Abstands-
platte anst6Bt und die mittlere Bohrung der Bohrungsreihen in den Platten (siehe 4.1.2.1) mit der Mitte der
Prufstuckbreite Ubereinstimmt.

6.1.2.4 Alle siebzehn Nadeln werden durch die gesamte Dicke des Prifstlickes und die Bohrung in der
anderen Platte hindurchgestoBen, bis die Nadelschulter jede weitere Bewegung verhindert. Es ist dafir zu
sorgen, dass die Lage des Prifstiickes bezlglich des Nadelhalters unverandert bleibt, sobald die Nadeln
hineingesto3en sind.

6.1.2.5 Der Nadelhalter wird mittig so in eine Einspannklemme der Zugprifmaschine eingespannt, dass sich
die Nadelreihe senkrecht zur Maschinenachse befindet. Von der freien Lange des Prifstiickes werden
mindestens 20 mm mittig in der anderen Einspannklemme eingespannt.

6.1.2.6 Das Kraftmesssystem der Zugprifmaschine wird auf null eingestellt, und sie wird so betrieben, dass
sich die Einspannklemmen mit einer Prifgeschwindigkeit von (100 £ 10) mm/min auseinander bewegen.

6.1.2.7 Die bei der Priifung auf die Einspannklemmen ausgetbte Hochstkraft in N wird auf 1 N aufgezeichnet
und die Art der Schadigung des Prufstiickes wird dokumentiert als:

a) ReiBen entlang der Linie von Nadelperforationen;

b) Herausziehen von parallel zur Nadelreihe verlaufenden Faden;
c) ReiBen jeder Nadel durch den Werkstoff;

d) Schadigungen abseits der Nadelperforationen.

Gelegentlich kann ein Prifstiick mehrfach versagen; in diesem Fall sind séamtliche Arten der Schadigung
zusammen mit der Angabe ihrer relativen Haufigkeit aufzufihren.

6.1.2.8 Das Verfahren in 6.1.2.3 bis 6.1.2.7 wird mit den verbleibenden fiinf Prifstiicken wiederholt.

6.2 Verfahren B
6.2.1 Prinzip

Ein Prifstick mit einer Steppnaht wird von einer Zugpriifmaschine allmahlich in senkrechter Richtung zur Naht
bis zum Eintritt einer Schadigung gedehnt. Die Bruchfestigkeit und die Art des Versagens werden bestimmt.

6.2.2 Durchfiihrung

6.2.2.1 Die Breite in der Mitte des Prifstiickes, in mm, wird auf 0,5 mm gemessen; dieser Wert wird als W
aufgezeichnet.

8
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6.2.2.2 Die Zugprufmaschine (siehe 4.2.1) wird so eingestellt, dass die Einspannklemmen voneinander einen
Abstand von etwa 30 mm haben.

e) Bei Prufstiicken, die aus Obermaterial mit einem Futter, das auf der Riickseite nicht befestigt ist, geschnitten
wurden, wird vom duB3eren Teil das Futter entfernt, damit es mdglich ist, ihn in die Einspannklemmen der
Zugprufmaschine einzuspannen. Das Futter darf nicht Gber die Naht hinaus entfernt werden.

f) Bei Prifsticken, die aus Obermaterial mit fest angebrachtem Futter geschnitten wurden, werden Ober-
material und Futter in die Einspannklemmen eingespannt.

6.2.2.3 Der Mittelteil eines Prufstlickes wird in der Mitte zwischen den Einspannklemmen so eingespannt,
dass die Naht 15 mm von jeder Einspannklemme entfernt ist und zu den Kanten der Einspannklemme parallel
verlauft. Die 12,5 mm breiten Streifen diirfen nicht eingespannt werden; sie werden lose hdngen gelassen,
siehe Bild 4.

6.2.2.4 Die Zugprifmaschine wird so betrieben, dass sich die Einspannklemmen mit einer Priifgeschwindig-
keit von (100 £ 10) mm/min auseinander bewegen.

6.2.2.5 Sobald das Prufstiick versagt, wird die Kraft in N, bei der das Versagen eintritt (ReiBkraft), auf 1 N
aufgezeichnet.

6.2.2.6 Die Art(en) der Schadigung des Prufstiickes werden aufgezeichnet als:
a) Werkstoffversagen an der Naht;

b) Né&hfaden an der Naht ausgerissen;

c) Nahfadenbruch;

d) Werkstoffversagen abseits der Naht.

6.2.2.7 Das Verfahren in 6.2.2.3 bis 6.2.2.5 wird mit den verbleibenden Prifstiicken wiederholt.

7 Angabe der Ergebnisse
7.1 Verfahren A

7.1.1 Berechnet wird der arithmetische Mittelwert der in 6.1.2.7 fir die drei in L&ngsrichtung und die drei in
Querrichtung geschnittenen Prifstiicke aufgezeichneten Hochstkrafte.

7.1.2 Fuir jede Richtung: der arithmetische Mittelwert der Héchstkraft (7.1.1) wird durch die Prifstickbreite
von 25 mm dividiert, woraus sich die Festigkeit in N/mm senkrecht zu den Nadelperforationen ergibt.
7.2 Verfahren B

7.2.1 Die Nahtfestigkeit in N/mm wird fir jedes Prifstiick auf 1 N/mm berechnet, indem die ReiBkraft (siehe
6.2.2.5) durch die Prifstiickbreite W dividiert wird (siehe 6.2.2.1).

7.2.2 Bei Nahtaufbauten wird der arithmetische Mittelwert der Nahtfestigkeiten fiir jede Prifrichtung berechnet
(siehe 5.2.3.1).

8 Prufbericht

Der Prifbericht muss folgende Informationen enthalten:

8.1 Verfahren A
a) Festigkeit des Werkstoffes in jeder Richtung, wie in 7.1.2 berechnet;
b) Arten von aufgetretenen Schadigungen, wie in 6.1.2.7 aufgezeichnet;

c) bei Prifung von vollstdndigem Schuhwerk oder Obermaterialien eine Beschreibung der gepriften
Ausfiihrung des Schuhes einschlieBlich der handelstblichen Ausfiihrungscodes;

d) Beschreibung des Werkstoffes einschlieBlich handelsiblicher Verweisungen, falls bekannt;
e) Beschreibung jeglichen Futterstoffes oder anderer vorhandener Verstarkungen;

f) Hinweis auf das angewendete Verfahren;

g) Datum der Prifung;

h) alle Abweichungen von dem in dieser Norm festgelegten Verfahren.
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8.2 Verfahren B
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bei von Schuhen geschnittenen Nahten die einzelnen Nahtfestigkeitswerte, wie in 7.2.1 berechnet;

bei zusammengesetzten Nahtaufbauten die mittlere Nahtfestigkeit fur jede Prifrichtung, wie in 7.2.2
berechnet;

Art oder Arten von aufgetretenen Schadigungen, wie in 6.2.2.6 aufgezeichnet;

bei von Schuhen geschnittenen Néhten eine allgemeine Beschreibung des Nahtaufbaus und der handels-
Ubliche Ausfuhrungscode des Schuhs,

bei zusammengesetzten Nahtaufbauten Einzelheiten des Nahtaufbaus einschlie3lich Art der Naht und Art
des Werkstoffes, handelsiblicher Hinweise, Fadenart und Starke und Einzelheiten von Ausschéarfung oder
Verstérkung;

Hinweis auf das angewendete Verfahren;
Datum der Prufung;

alle Abweichungen von dem in dieser Norm festgelegten Verfahren.



