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TRAITEMENT PARALLELE ISO/CEN

Le présent projet a été élahoré dans le cadre duyComité européen de normalisation (CEN) et soumis
selon le mode de collaboration sous la direction.dw CEN, tel que défini dans I'Accord de Vienne.

Le projet est par conséquent soumis en<parallele aux comités membres de I'SO et aux comités
membres du CEN pour enquéte de cing:mois:

En cas d'acceptation de ce projet,.un.projet final, établi sur la base des observations regues, sera
soumis en paralléle a un vote d'apprebation de deux mois au sein de I''SO et a un vote formel au sein
du CEN.

Pour accélérer la distribution, le présent document est distribué tel qu'il est parvenu du
secrétariat du comité. Le travail de rédaction et de composition de texte sera effectué au
Secrétariat central de I'lSO au stade de publication.

To expedite distribution, this document is circulated as received from the committee
secretariat. ISO Central Secretariat work of editing and text composition will be undertaken at
publication stage.

CE DOCUMENT EST UN PROJET DIFFUSE POUR OBSERVATIONS ET APPROBATION. IL EST DONC SUSCEPTIBLE DE MODIFICATION ET NE PEUT
ETRE CITE COMME NORME INTERNATIONALE AVANT SA PUBLICATION EN TANT QUE TELLE.

OUTRE LE FAIT D'ETRE EXAMINES POUR ETABLIR S'ILS SONT ACCEPTABLES A DES FINS INDUSTRIELLES, TECHNOLOGIQUES ET
COMMERCIALES, AINSI QUE DU POINT DE VUE DES UTILISATEURS, LES PROJETS DE NORMES INTERNATIONALES DOIVENT PARFOIS ETRE
CONSIDERES DU POINT DE VUE DE LEUR POSSIBILITE DE DEVENIR DES NORMES POUVANT SERVIR DE REFERENCE DANS LA
REGLEMENTATION NATIONALE.

LES DESTINATAIRES DU PRESENT PROJET SONT INVITES A PRESENTER, AVEC LEURS OBSERVATIONS, NOTIFICATION DES DROITS DE PRO-
PRIETE DONT ILS AURAIENT EVENTUELLEMENT CONNAISSANCE ET A FOURNIR UNE DOCUMENTATION EXPLICATIVE.
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Notice de droit d'auteur

Ce document de I'ISO est un projet de Norme internationale qui est protégé par les droits d'auteur de I'ISO.
Sauf autorisé par les lois en matiére de droits d'auteur du pays utilisateur, aucune partie de ce projet ISO ne
peut étre reproduite, enregistrée dans un systeme d'extraction ou transmise sous quelque forme que ce soit
et par aucun procédé électronique ou mécanique, y compris la photocopie, les enregistrements ou autres,
sans autorisation écrite préalable.

Les demandes d'autorisation de reproduction doivent étre envoyées a I''SO a l'adresse ci-aprés ou au
comité membre de I''SO dans le pays du demandeur.

ISO copyright office

Case postale 56 ¢ CH-1211 Geneva 20
Tel. +412274901 11

Fax +41 2274909 47

E-mail copyright@iso.org

Web www.iso.org

Toute reproduction est soumise au paiement de droits ou a un contrat de licence.

Les contrevenants pourront étre poursuivis.
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Avant-propos

La présente norme est basée sur la méthode IULTCS/IUF 470.

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes._naticnaux de
normalisation (comités membres de I'1SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de 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''SO participent également aux travaux. L'ISQ cellabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation-électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux regles données dans-les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internatioriales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumistaux comites miembres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert l'approbatien.de 75 % au moins des comités membres
votants.
I/\ §

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'lSC-ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et avertide leyr existencg.

N .
L'ISO 17698 a été élaborée par le comité technique ISO/FC 216, :Chaussure, et par le comité technique
CEN/TC 309, Chaussure en collaboration. N

Cette deuxiéme/troisieme/... édition annule /et rémplace” laspremiere/deuxiéme/... édition (EN 13514:2001,
ISO 17698:2003), dont [I' (les) article(s) / le(s)-paragraphe(s) / le (les) tableau(x) / la (les) figure(s) / I (les)
annexe(s) a/ont] fait I'objet d'une révision technique >

N

iv © ISO 2012 — Tous droits réservés
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PROJET DE NORME INTERNATIONALE ISO/DIS 17698

Chaussures — Méthodes d’essai des tiges — Résistance au
délaminage

1 Domaine d’application

La présente norme spécifie une méthode d’essai pour déterminer la résistance au délaminage des tiges, quel
gue soit le matériau qui les compose, afin d'évaluer leur aptitude a l'utilisation finaie.

2 Références normatives

Les documents ci-aprées, dans leur intégralité ou non, Sont des références normatives indispensables a
l'application du présent document. Pour les références’ datées, seulejl'edition citée s'applique. Pour les
références non datées, la derniere édition du document de référence” sappllque (y compris les éventuels
amendements). &
ISO 3696, Eau pour laboratoire a usage analytique-= Spé&cification.et méthodes d'essai

. //' Q

N .

ISO 7500-1, Matériaux métalliques — Vérification :des:"'machines pour essais statiques uniaxiaux —
Partie 1 : Machines d'essai de traction/compression’=— \/érification et étalonnage du systéme de mesure de
force

ISO 17709V, Chaussures — Localisation dé Ier‘hant\llbnnage préparation et durée de conditionnement des
échantillons et éprouvettes

X

ISO 184542, Chaussures — Atmosphéres»normales de conditionnement et d'essai des chaussures et de
leurs éléments constitutifs a

ISO 208703), Chaussures — Conditionnement en vue du vieillissement

3 Termes et définitions
Pour les besoins du\présent document, les termes et définitions suivants s’appliquent.
3.1

résistance’au délaminage
résistance de 'adhérence entre un revétement et son matériau de base

1)~ L'EN 43400 est équivalente a I''SO 17709.
2y ’EN-12222 est équivalente a I'SO 18454,
3) L’EN 12749 est équivalente & I''SO 20870.

© 1SO 2012 — Tous droits réservés 1
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4 Appareillage et matériel
L'appareillage et le matériel suivants doivent étre utilisés :

4.1 Machine d’'essai de traction ayant une vitesse de séparation des machoires de (100 + 10) mmi/miiT,
une gamme de forces appropriée pour I'éprouvette soumise a I'essai (une gamme ‘comprise entre O N et
200 N convient généralement pour les éprouvettes en tissu revétu de polyuréthanne), permettant. de mesurer
des forces avec une exactitude supérieure a 2 % selon les spécifications de la classe 2 de I'lS©_7500-1.

4.2  Auto-enregistreur ou dispositif équivalent pour enregistrer la force en continu.

4.3 Presse a platine a action rapide permettant d’appliquer une pression_de- (550 50) kPa sur une
surface de 50 mm x 70 mm.

4.4  Coussin en caoutchouc, d'une épaisseur minimale de 10 mm et-d’une dureté de(40 + 10) DIDC.

4.5 Radiateur chauffant permettant de chauffer une couche mince de colle.séche sur du caoutchouc
résineux a une température de 80 °C a 90 °C en 15 s ; en général, llinstallation de la)couche mince de colle a
une distance de 100 mm a 150 mm d'un élément de chauffage“d’une puissance/d’environ 3 kW et d’'une
surface d’environ 0,06 m” est satisfaisante. L'équipement dispenible dans .e commerce pour réactiver les
semelles et les tiges dans la production de chaussures conwent

4.6 Dispositif permettant de contrbler que la temperatU(e de la couche 'mince de colle est comprise
entre 80 °C et 90 °C. Les crayons sensibles a la chaleur cohviennent, de préférence avec une température de
fusion de 83 °C. Les pistolets mesurant les temperaturcs\mfr rouge gonviennent également.

4.7 Caoutchouc résineux, d'une épaissetr'de<3;5 £ 0,2) mm et u une dureté de (95 * 2) DIDC avec une
résistance au déchirement et au décollement'de’la’surface supérieure a celle de I'éprouvette.

4.8 Colle de polyuréthanne a base de solvant, ql..i auheu bien au caoutchouc résineux et a la surface
revétue de I'éprouvette.

X

N

4.9 Apprét d'adhérence, tel qu'ung’solutionthalegénante utilisée dans la fabrication des chaussures pour
le caoutchouc peut aider a produire des liaisons.satisfaisantes.

4,10 Outil de découpe, tel qu'un emporte-piece ou des ciseaux, permettant de découper des éprouvettes
rectangulaires de (50 £ 1) mm x (70 = 1) mm. En/outre, si les essais sont réalisés sur des éprouvettes
hydrolysées, un deuxiéme outil_de découpe—est nécessaire pour découper des éprouvettes carrées
de (70 £ 1) mm x (70 £ 1) mm.

4.11 Outil de découpe, tel qulun couteau aiguisé ou un couteau a disque rotatif, permettant de découper
des éprouvettes dans les assemblages d’essai collés. Cet outil ne doit ni comprimer ni séparer exagérément
les couches de I'assemblage d’essai suries bords pendant le découpage ; par conséquent, un emporte-piéce
n'est pas adapté.

4.12 Eau distiilée 9u/déionisée conforme a la qualité 3 de I'lSO 3696 si la résistance de I'adhérence a I'état
humide est soumise a essai.

4.13 Chronomeétre permettarit d'enregistrer des périodes de temps allant jusqu'a 30 s a 0,5 s pres.

2 © 1SO 2012 — Tous droits réservés
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5 Echantillonnage

5.1 Pour les essais a I'état sec, marquer six rectangles de (70 + 1) mm x (50 + 1) mmy’dont-deux avec les
bords longs paralléles au sens de la longueur de la feuille de matériau (sens machine ou de la raie du dos) ou
a l'axe X (tel que défini dans I'ISO 17709) de la tige, et quatre avec les bords-longs perpendicutaires a ce
sens, sur le revers de la feuille de matériau ou des tiges.

5.2 Pour les essais a [I'état humide, marquer soit deux rectangles “supplémentaires
de (70 £ 1) mm x (50 = 1) mm en placgant le bord de 50 mm dans le sens ou la résistance-au décollement a
sec est la plus faible (si elle est déja connue), soit six rectangles supplémentaires tels que décrits en 5.1 sur le
revers du matériau ou des tiges.

5.3 Inscrire de nouvelles marques sur le matériau pour diviser chasun des rectangles marqués en 5.1 et
5.2 en deux moitiés égales de (35 + 0,5) mm x (50 £ 1) mm. Marquer le sens de la Jongueur ou I'axe X dans
chacun des rectangles plus petits. Utiliser une fleche en s’assurant qu’elle pointe dans la méme direction.
Pour les tiges, la fleche doit pointer en direction de l'orteil.

5.4 Pour les essais d’hydrolyse, marquer deux carrés supplémentaires de (70 + 1) mm de c6té, avec les
bords paralléles au sens de la longueur ou a I'axe X. Marquer le sens de la longueur ou I'axe X en utilisant
une fleche comme en 5.3.

NOTE Etant donné que les marquages a I'encre pgﬁve‘nt s’effacer par les traitements d’humectage ou d’hydrolyse, il
est conseillé d'utiliser également un code employant des COiElS coupés.

5.5 Dans la feuille de matériau ou les tiges, découper:les:rectangles marqués en 5.1 et 5.2 et les carrés
marqués en 5.4. Chaque morceau de matériau est ensuite découpé pour obtenir deux éprouvettes
de (30 £ 0,5) mm x (50 £ 1) mm (voit Figure'l). Apresscoliage au caoutchouc résineux, chaque piéce de
matiére est ensuite coupée pour obtenif<deux éprouvettes d'essai de décollement. Avec certains styles de
chaussures, il n'est pas possiblede découper des mofceaux de matériau aux dimensions appropriées. Dans
ce cas, il est nécessaire de réduire“ 165 dimensions des morceaux & un  minimum
de (40 £ 1) mm x (50 + 1) mm. Les morceaux-fe_fournissent alors qu’une seule éprouvette et ne doivent pas
étre de nouveau divisés comme indiqué em5:3;

5.6 Découper un morceau) - rectangulaire de caoutchouc résineux (voir 4.7)
mesurant (50 + 1) mm x (70 + 1) mfa_pour-chaque morceau de matériau découpé en 5.5. S'il est nécessaire
de contrdler le réglage du radiateur_chauffant (voir 4.5), découper un ou deux morceaux de caoutchouc
supplémentaires.

© 1SO 2012 — Tous droits réservés 3
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y
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Légende
1 Sens du décollement
2 Environ 5 mm
3 Agrafe
4  Lignes de découpe .S
5 Bande de papier A
Figure 1 — Assem,b'lage é'éprouvette
L 4 £
\ N

NOTE Les éprouvettes peuvent étre prélevées dans.des matériaux susceptibles d'étre utilisés dans la composition

des tiges ou dans des tiges déja confectionnées ou des chaussuresifinies.

b
N

6 Méthode d’essai N

6.1 Principe ‘

3
La surface revétue d’'une éprouvette est collée a yn morceau de caoutchouc résineux a I'aide d’une colle
forte. La force requise pour décoller I'éprouvette’ du caoutchouc résineux en laissant le revétement attaché au
caoutchouc est mesurée a I'aide d'une machine d’essai de traction. L'essai peut également étre effectué sur
des éprouvettes humides et hydrolysées.

6.2 Mode opératoire

6.2.1 Placer une bande de papier de (75 = 5) mm x (15 + 3) mm sur le c6té revétu de chaque morceau de
matériau découpé en-5.5, de sorte qu’elle soit placée contre I'un des bords longs. Fixer les bandes de papier
avec une agrafe (Ou équivalent) a chaque extrémité en positionnant les agrafes comme indiqué a la Figure 1.
Concernant les quatie épreuvettes découpées pour I'essai a I'état sec dont les fleches pointent vers un bord
long, une bande.de papier doit étre attachée le long du bord vers lequel pointe la fleche sur deux d’entre elles
et le long du bord opposé sur les‘deux autres.

6.2.2 Si un-apprét d'adhérence (voir 4.9) est disponible, I'appliquer conformément aux instructions du
fournisseur sur la\totalité de la surface du revers de chaque morceau de caoutchouc résineux découpé en 5.6.

6.2.3 “Laisser {sécher complétement les morceaux de caoutchouc résineux conformément aux
recommandations du_fournisseur.

4 © 1SO 2012 — Tous droits réservés
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6.2.4 Appliquer la colle de polyuréthanne (voir 4.8) conformément aux instructions du fournisseur sur la
totalité de la surface du revers de chaque morceau de caoutchouc résineux.

6.2.5 Appliquer de la méme maniére de la colle sur la surface revétue de chaque mofceau de matériau
soumis a essai de sorte qu’elle recouvre juste la bande de papier.

6.2.6  Laisser sécher la colle pendant au moins 1 h.

6.2.7 Si le temps nécessaire pour chauffer la couche mince de colle a urie.tempé€rature comprise
entre 80 °C et 90 °C a l'aide du radiateur chauffant n'est pas connu, mesurer-ce temps en utilisant les
morceaux de caoutchouc supplémentaires découpés en 5.6 et un dispositif de contréle de la température de
la couche mince de colle (voir 4.6). S'il s’avére que ce temps est supéfieur a-15 s, augmenter la température
de I'élément de chauffage ou réduire la distance entre celui-ci et le[ caoutchouc-résineux jusqu’a ce que le
temps soit réduit a moins de 15s. Enregistrer le temps pris pour chauffer la.couche mince de colle a la
température souhaitée comme T,, a 1 s prés.

6.2.8 Préparation des assemblages collés :

6.2.8.1 Placer un morceau de caoutchouc résineux encollé dans'\le/radiateur chauffant avec la surface
collée face a I'élément de chauffage de sorte qu’elle soit chauffée pendant le/temps T, (en secondes).

6.2.8.2 Placer avec précaution et rapidement la stirface encollée d:sh morceau de matériau de tige (5.5)
en contact avec le revétement adhésif du morceadde caoutchouc résineux en alignant les bords des deux
surfaces. |l s'agit de I'assemblage d’essai auquel,il est<fait référence’ci-apres.

6.2.8.3 Placer immédiatement Iassemblaqe d’essai.dans la‘presse a platine (voir 4.3) de sorte que le
caoutchouc résineux soit placé en desseus etireposersur le ‘coussin en caoutchouc (voir 4.4). Appliquer a
I'assemblage d’essai une pression de¢(550 & 50) kPa:pendant (15 + 1) s.

Il est important que le temps s'écoulant erntrrA'l'c monient ou le caoutchouc résineux est retiré du radiateur
chauffant en 6.2.8.1 et le moment ou Iassombl?ge gst placé dans la presse et ol la pression est appliquée
en 6.2.8.3 ne dure pas plus de 7 s. /

6.2.9 Stocker les assemblages "oIIes dans-Tatmgsphére normale conditionnée spécifiée dans I''SO 18454
pendant au moins 24 h. ‘

6.2.10 Utiliser I'outil de découpe (voir-4.11) pour réaliser trois découpes dans chaque assemblage d’essai
paralleles aux bords de 50 mm, de sorfe que les parties centrales forment deux éprouvettes d’'une largeur
de (30,0 £ 0,5) mm et d'une longueur_de (50 £ 1) mm et que les deux parties extérieures constituent des
bandes de rebut d’'uné largetir.de 5 mm environ (voir Figure 1).

6.2.11 Ouvrir la partie non collée de chaque éprouvette en prenant soin de ne pas effacer la ligne de colle, et
la centrer entre les machoires de la machine d’essai de traction (voir 4.1) en fixant la languette non collée du
caoutchouc résineux dans I'une des machoires et la languette non collée du matériau de la tige dans l'autre
machoire (voir-Figure 2).

© 1SO 2012 — Tous droits réservés 5
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