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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est
en général confiée aux comités techniques de I'I[SO. Chaque comité membre intéressé par une étude
a le droit de faire partie du comité technique créé a cet effet. Les organisations internationales,
gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d’approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été
rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir www.
iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire I'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de
I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de
brevets recues par I'lSO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de comimodité,/a I'intention des utilisateurs et ne'sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la signification des termes et expressions spécifiques de I'ISO liés a
I'’évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de I'adhésion de I'ISO aux principes
de I'OMC concernant les obstacles techniques au commerce (OTC), voir, le lien suivant: Avant-propos —
Informations supplémentaires. ’

L'ISO 17697 a été élaborée par le comité technique CEN/TC 309, Chaussure, du Comité européen de
normalisation (CEN) en collaboration avec le comité technique ISO/TC 216, Chaussure, conformément a
I’Accord de coopération technique entre I'ISO et le CEN (Accord de Vienne).

Cette deuxieme édition annule et remplace la premiére édition (ISO 17697:2003), qui a fait 'objet d'une
révision technique.
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Chaussures — Méthodes d’essai relatives aux tiges,
doublures et premieres de propreté — Résistance des
piqires

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale spécifie deux méthodes d’'essai permettant de déterminer la
résistance des piqiires de la tige, de la doublure ou de la premiere de propreté, quel que soit le matériau
qui les compose, afin d’évaluer leur aptitude a l'utilisation finale.

Ces méthodes sont les suivantes:

— méthode A: perforations a l'aiguille. Cette méthode permet de déterminer la force requise pour
traverser le matériau de la tige avec une rangée d’aiguilles dans le sens perpendiculaire;

— méthode B: piqiires. Cette méthode permet de déterminer la résistance a la rupture des piqires
dans la tige et dans les matériaux de la doublure. Elle s’applique a des piqiires prélevées sur des
chaussures ou a des piqlires réalisées pour simuler la fabrication de chaussures.

2 Références normatives

Les documents suivants, en totalité.ou'en partie, sont référencés de maniére normative dans le présent
document et sont indispensables pour son application. Pour les références datées, seule I'édition citée
s'applique. Pour les références non datées,dajderniére edltlon du document de référence s’applique (y
compris les éventuels,amendements).

ISO 7500-1, Matériaux métalliques — Etalonnage et vérification des machines pour essais statiques
uniaxiaux — Partie 1: Machines d’essai de traction/compression — Etalonnage et vérification du systéme
de mesure de force

[SO 17709, Chaussures — Localisation de I'échantillonnage, préparation et durée de conditionnement des
échantillons et éprouvettes

ISO 18454, Chaussures — Atmosphéres normales de conditionnement et d’essai des chaussures et de leurs
éléments constitutifs

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s’appliquent.

31

résistance des piqiires

résistance a la rupture d’'une piqlire, déterminée dans des conditions données au moyen d’'une machine
d’essai de traction

3.2

tige

ensemble des piéces constituant la face extérieure de la chaussure, fixé au semelage et habillant la
partie dorsale supérieure du pied

Note 1 a l'article: Dans le cas d’'une botte, la tige inclut la face extérieure du matériau recouvrant la jambe. Seuls
sont inclus les matériaux visibles. Il convient de ne pas prendre en compte les matériaux sous-jacents.

© IS0 2016 - Tous droits réservés 1
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3.3

assemblage complet de la tige

tige finie, complétement cousue, jointe ou assemblée suivant le cas, comprenant le matériau central
et les éventuelles doublures, ainsi que tous les composants tels que les intercalaires, les adhésifs, les
membranes, les mousses ou les renforts mais excluant les bouts durs et les contreforts

Note 1 a l'article: Lassemblage complet de la tige peut étre plat, bi-dimensionnel ou provenir d'une tige déja
montée dans une chaussure.

4 Appareillage et matériel

Lappareillage et le matériel suivants doivent étre utilisés.
4.1 Méthode A

4.1.1 Machine d’essai de traction ayant une vitesse de séparation des machoires de
(100 + 10) mm/min, une gamme de forces appropriée pour I'éprouvette soumise a I’essai (généralement
moins de 500 N pour les matériaux constitutifs de la tige), permettant de mesurer des forces avec une
exactitude supérieure a 2 % selon les spécifications de la Classe 2 de I'ISO 7500-1.

4.1.2 Monture de l'aiguille (voir Figure 1) comprenant les éléments suivants.

4.1.2.1 Deux plaques rectangulairesrigides,mesurant chacune.auminimum 30 mm de largeur
et au maximum 6 mm d’épaisseur. 'Chacune des'deux plaques‘est percée'de/17 trous d'un diameétre de
(1,1 £ 0,1) mm. Les trous doivent étre percés.en ligne droite; parallelement a une extrémité de la plaque,
a environ 5 mm de celle-ci. Il convient que 1es trous soient régulierement espacés et que les centres des
deux trous situés aux deux extrémités soient espacés de (26,5 * 0,5) mm.

4.1.2.2 Une plaque d’écartement de largeur identique a cellle des plaques percées et d'une épaisseur
de (3,5 = 0,5) mm.

4.1.2.3 Systeme de fixation de la plaque d’écartement a la surface d’'une des plaques percées, de
sorte que la distance entre I'extrémité de la plaque d’écartement et I'axe de la rangée de trous sur l'autre
plaque puisse étre réglée a (3,0 + 0,1) mm et (6,0 = 0,2) mm. La combinaison sera considérée comme la
plaque inférieure.

4.1.2.4 Systeme de fixation de I'autre plaque percée, qui sera considérée comme la plaque
supérieure, a la surface exposée de la plaque d’écartement, de sorte que les trous des deux plaques
percées soient alignés.

Il convient que l'extrémité de la plaque la plus éloignée de la rangée de trous comporte un systeme de
fixation a I'une des machoires de la machine d’essai de traction, de sorte que les rangées de trous soient
perpendiculaires a I'axe de la machine.

2 © IS0 2016 - Tous droits réservés
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Légende

1 aiguille

2 machoire

3  plaque percée

4  plaque d’écartement
5 plaque percée

6 distance (voir 4.1.2.3)

Figure 1 — Représentation schématique de la monture de l'aiguille (voir 4.1.2)

Dimensions en millimeétres

25

o )

25%0,5

Légende
1 20 (rayon)
2 ligne de perforations

Figure 2 — Eprouvette

4.1.3 Dix-sept aiguilles a bout arrondi normal (R), de mesure métrique 90 (Singer taille 14).

4.1.4 Emporte-piéce ou autre dispositif de découpe permettant de découper une éprouvette en T des
dimensions représentées a la Figure 2.

4.2 Méthode B

4.2.1 Machine d’essai de traction ayant une vitesse de séparation des machoires de
(100 + 10) mm/min, une gamme de forces appropriée pour I'éprouvette soumise a I'essai (généralement
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inférieure ou égale a 2 kN), permettant de mesurer des forces avec une exactitude supérieure a 2 % selon
les spécifications de la Classe 2 de I'ISO 7500-1.

4.2.2 Petit couteau pointu ou ciseaux permettant de découper les éprouvettes.

4.2.3 Sil'on doit soumettre a I'essai des piqiires réalisées pour simuler la fabrication, on peut utiliser
un emporte-piéce permettant de découper des éprouvettes de (50 + 2) mm x (50 + 2) mm.

4.2.4 Sil'on doit soumettre a I'essai des piqiires réalisées pour simuler la fabrication, une machine a
coudre et ses accessoires.

5 Echantillonnage et conditionnement
5.1 Méthode A

5.1.1 Conserver les chaussures, le matériau en feuille non découpé ou les tiges dans I'atmosphére
normale contrdlée spécifiée dans I'ISO 18454 pendant au moins 24 h avant I'essai, et effectuer I'essai
dans cet environnement.

5.1.2 Découper six éprouvettes aux dimensions spécifiées a la Figure 2. Trois éprouvettes doivent étre
découpées avec la base du T paralléle a la longueur du matériau [dans le sens de la raie du dos pour le
cuir et dans le sens de la lisiere’(chaine).ou danslesens machinerpour lesmatériaux autres que le cuir] et
trois autres perpendiculairement a ce sens.

Préparer les éprouvettes a partir de 'assemblage complet'de latige, lorsque le matériau de la doublure
a été fixé de facon permanente au matériau de la tige.

Pour les matériaux en feuille; :découperdes/éprouvettesensdifférents endroits)de:la longueur et de la
largeur totales utiles. Pour les matériaux tissés;celaévite que-deux éprouvettes n‘aient les mémes fils
de chaine ou de trame.

Pour les éprouvettes découpées dans des tiges de chaussures, éviter les zones comportant des
perforations et découper trois éprouvettes avec la base du T parallele a I'axe X de la tige, comme défini
dans I'ISO 17709, et trois autres avec la base perpendiculaire a I'axe X.

Il peut arriver qu’il soit impossible de découper une éprouvette de dimension suffisante dans certains
types de chaussures, en particulier les chaussures d’enfants, alors que la taille de I'éprouvette ne doit
pas étre réduite. S'il n'est pas possible de découper une éprouvette de la bonne taille dans une tige de
chaussure, I'essai doit porter sur les matériaux eux-mémes.

5.1.3 Repérer le sens de la longueur sur chacune des éprouvettes.
5.2 Méthode B

5.2.1 Conserver les chaussures, le matériau en feuille non découpé ou les tiges dans I'atmospheére
normale contrdlée spécifiée dans I'ISO 18454 pendant au moins 24 h avant I'essai, et effectuer I'essai
dans cet environnement.

5.2.2 Eprouvettes découpées dans des chaussures ou tiges.

5.2.2.1 Si possible, utiliser le couteau (4.2.2) pour découper deux éprouvettes rectangulaires de
(90 £ 10) mm x (50 = 2) mm dans la tige, y compris les matériaux de doublure éventuels, de sorte que la
piqlre soit a peu prés au milieu de I'éprouvette (voir Figure 3).
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Dimensions en millimétres

7

80-100

Iog

12,5 25 12,5
50

Légende
a piqlres
b découpes

Figure 3 — Eprouvette découpée dans une chaussure

5.2.2.2 Si la tige est trop petite pour qli¢ 1'on‘puisse prélever une éprouvette de cette dimension, la
taille de I'éprouvettepeut-étre réduite; maisiladlargeur/dedapartie centrale’(voir 5.2.2.3 et Figure 3) ne
doit pas étre inférieure a 10 mm.

5.2.2.3 Effectuer des découpes dans chaque éprouvette dans le sens de la longueur, a partir de
points situés a 3 mm de la piqiire jusqu’aux bords du matériau, de maniére a obtenir une éprouvette
ayant une partie centrale d’'une largeur de (25 # 0,5) mm et deux pieces latérales d'une largeur de
(12,5 £ 0,5) mm (voir Figure 3).

5.2.3 Eprouvettes préparées avec des piqiires réalisées pour simuler la fabrication.

5.2.3.1 Utiliser le couteau, les ciseaux (4.2.2) ou I'emporte-piece (4.2.3) pour découper des piéces
de (50 + 2) mm x (50 * 2) mm de chaque matériau utilisé pour la fabrication. Le nombre de pieces de
matériau nécessaire variera en fonction de la réalisation de la piqtire. Celle-ci peut étre constituée de deux
pieces de la tige, du méme matériau ou de matériaux différents, cousues ensemble, et peut comporter un
ou plusieurs matériaux de doublure. Les bandes de renfort peuvent également étre incluses. Découper
suffisamment de pieces pour pouvoir préparer trois éprouvettes cousues pour chaque sens d’essai. Si
nécessaire, les matériaux peuvent étre dédoublés avant d’étre cousus.

Le sens d’essai, dans la longueur ou dans la largeur, est a 90° par rapport au sens de la piqflire. Le
nombre de sens d’essai variera selon la fabrication de la tige. Des essais distincts dans la longueur et
dans la largeur peuvent étre suffisants, mais dans certains cas il peut étre nécessaire de préparer les
éprouvettes a la fois dans la longueur et dans la largeur, ou en découpant le matériau en biais.

Pour les matériaux autres que le cuir, découper les éprouvettes en différents endroits de la longueur et
de la largeur totales utiles du matériau en feuille. Pour les matériaux tissés, cela doit éviter que deux
éprouvettes n‘aient les mémes fils de chaine ou de trame.
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