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PROLOGO

El Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, ICONTEC, es el organismo nacional
de normalizacién, segun el Decreto 2269 de 1993.

ICONTEC es una entidad de caracter privado, sin animo de lucro, cuya Misién es fundamental
para brindar soporte y desarrollo al productor y proteccién al consumidor. Colabora con el sector
gubernamental y apoya al sector privado del pais, para lograr ventajas competitivas en los
mercados interno y externo.

La representacion de todos los sectores involucrados en el proceso de Normalizacién Técnica
esta garantizada por los Comités Técnicos y el periodo de Consulta Publica, este ultimo
caracterizado por la participacion del pablico en general.

La NTC 1523 (Segunda actualizacion) fue ratificada por el Consejo Directivo en 1993-07-28.

Esta norma esta sujeta a ser actualizada permanentemente con el objeto de que responda en
todo momento a las necesidades y exigencias actuales.

A continuacion se relacionan las empresas que colaboraron en el estudio de esta norma a través

de su participacién en el Comité Técnico.
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HIGIENE Y SEGURIDAD.
CASCOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

1. OBJETO

1.1 Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos que deben cumplir y los ensayos a
los cuales deben someterse los cascos de seguridad industrial.

1.2 Para efectos de esta norma se contemplan los cascos de seguridad industrial, que
comprenden dos tipos (1 y 2), de acuerdo con el disefio y cuatro clases (A, B, C y D), de acuerdo
con el riesgo.

2. DEFINICIONES Y CLASIFICACION

2.1  DEFINICIONES

Para efectos de esta norma se establecen las siguientes:

2.1.1 Casco de seguridad: elemento protector de la cabeza humana, o parte de ella, contra
impactos, particulas volantes, riesgos eléctricos, salpicaduras de sustancias quimicas peligrosas,
sustancias igneas, calor radiante y efectos de las llamas. Se compone de un casquete, un ala o

una visera y un arnés (véase la Figura 2).

2.1.2 Casquete: parte del casco de seguridad que cubre el craneo y le da su conformacion
general.

2.1.3 Ala: parte inferior del casco de seguridad que rodea el casquete, sobresaliendo de éste.

2.1.4 Visera: saliente ubicada en la parte frontal del casco de seguridad (por encima de los ojos
del usuario); reemplaza al ala en los cascos que carecen de ésta.

2.1.5 Arnés: conjunto de elementos del casco de seguridad, compuesto por la suspension y el
tafilete, los cuales se encuentran en contacto con la cabeza.

2.1.6 Suspension: parte del arnés destinada a absorber y difundir los impactos recibidos en
cualquier parte exterior del casco.

2.1.7 Tafilete o corona: cinta que rodea el borde inferior del casquete, destinada a ajustar el
casco a la cabeza humana.
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2.1.8 Barbuquejo: parte del arnés que pasa por debajo del mentén y sujeta el casco a la cabeza
humana.

2.1.9 Acolchado: material que va colocado entre el borde interior del tafilete permitiendo el
cémodo ajuste del casco a la cabeza humana.

2.1.10 Accesorios: protectores faciales, visuales, auditivos, soportes para lamparas, forros, etc,
gue se ajustan al casco de seguridad cuando éste se utiliza en tareas especificas.

2.1.11 Horma: modelo destinado a representar la cabeza humana en los ensayos de aceptacion.

2.1.12 Lote: conjunto de cascos de seguridad de la misma clase y tipo, fabricados bajo
condiciones similares de produccion.

2.2 CLASIFICACION

2.2.1 De acuerdo con su disefio, los cascos de seguridad industrial se clasifican de la siguiente
manera:

a) Cascos Tipo 1. Cascos de seguridad, compuestos fundamentalmente por el
casquete combinado con visera y arnés (véase la Figura 1).

b) Cascos Tipo 2. Cascos de seguridad, compuestos fundamentalmente por el
casquete combinado con ala y arnés (véase la Figura 1).

2.2.2 De acuerdo con el tipo de riesgo, los cascos de seguridad industrial se clasifican de la
siguiente manera:

a) Casco Clase A. Cascos de seguridad destinados a uso general, para riesgos
comunes en la industria. Dan proteccién contra la accién de impactos moderados
o leves, penetracion de agua, fuego, salpicaduras igneas o quimicamente
peligrosas. Ademas, ofrecen proteccion contra riesgos eléctricos limitados.

b) Cascos Clase B. Cascos de seguridad que dan proteccién en trabajos con riesgo
eléctrico de alta tension. Ademas, son resistentes a la accién de impactos,
penetracion de agua, del fuego y de salpicaduras igneas o0 quimicamente
peligrosas.

C) Cascos Clase C. Cascos de seguridad que dan proteccién contra la accion de
impactos, penetracion del agua, y de salpicaduras igneas o quimicamente
peligrosas. No protegen contra riesgos eléctricos.

d) Cascos Clase D. Cascos de seguridad que son resistentes a la accion del fuego.
Ofrecen limitada proteccién contra riesgos eléctricos e impactos.

3. CONDICIONES GENERALES

3.1 MATERIALES

3.1.1 Los materiales usados en la fabricacion de cascos deben garantizar que sus
caracteristicas no experimenten alteracion apreciable debido a envejecimiento o a las

condiciones de uso a las que el casco es sometido normalmente (exposicion al sol, lluvia, frio,
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polvo, vibraciones, contacto con la piel, efectos del sudor o de productos aplicados a la piel o al
cabello). Aquellas partes del arnés en contacto con la piel no se deben fabricar con materiales
causantes de irritacion.

a) Los casquetes de los cascos clase B se deben fabricar con materiales de alta
resistencia dieléctrica y baja dispersion eléctrica.

b) Los materiales usados en cascos clase D deben ser resistentes al fuego y no
conductores de electricidad.

3.1.2 El material usado para la fijacibn del arnés al casquete debe tener todas las
caracteristicas dieléctricas establecidas en esta horma para la clase de casco respectivo.

3.2 FORMA

3.2.1 El casquete y el ala o la visera deben ser fabricados de una sola pieza, sin juntas ni
costuras. No deben tener asperezas y su superficie debe ser lisa, pudiendo presentar nervaduras
del mismo material, siempre que éstas no constituyan una incomodidad para el usuario, ni alteren
las condiciones generales del casco. Sélo deben tener los agujeros indispensables para el
montaje de la suspension o de los accesorios. Ademas, el espesor en toda su extension debe ser
uniforme y los bordes redondeados.

Notas:

1) El casquete de los cascos clase B no debe tener agujeros para ningun proposito. El area bajo la visera y el
frente del ala debe ser antideslumbrante.

2) El ala debe inclinarse hacia abajo en linea recta formando un angulo no menor de 15° ni mayor de 37° con

respecto a la horizontal.

3.2.2 La forma y dimensiones de la suspension y del tafilete deben garantizar un adecuado y
comodo ajuste del casco a la cabeza humana. El tafilete debe quedar firmemente sujeto a la
suspension, pero sin interferir con los tirantes de la misma.

a) El espesor del tafilete debe ser uniforme y no menor de 0,7 mm. La superficie del
tafilete no debe tener menos de 30 mm de ancho.

b) El tamario de los cascos, desde 6 1/4 hasta 8 inclusive, debe ser acomodado por
medio de un tafilete ajustable (véase la Tabla 1). El intervalo de tamafio y ajuste
debe ser marcado sobre el tafilete de manera permanente y legible.

- Para seleccionar el tamafio adecuado del tafilete se debe medir la
circunferencia de la cabeza donde el casco es normalmente utilizado; la
medida obtenida se debe comparar con las dimensiones establecidas en la
Tabla 1, con una aproximacion de + 3,2 mm.
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Tabla 1. Tamafios normales de tafiletes

Tamafio del tafilete Medida cérrﬁrl:]r;ferencial
61/4 500
61/2 521
6 5/8 530
6 3/4 540
67/8 549

7 559
71/8 568
71/4 578
7 3/8 587
712 597
7 5/8 606
7 3/4 616
7718 625

8 635

3.2.3 El barbuquejo debe ser fabricado con dos o mas piezas de un mismo material y no debe
tener menos de 13 mm de ancho, ni menos de 410 mm de largo. Debe poseer un sistema de
ajuste que no ofrezca riesgo y que permita una regulacion firme y de facil accionamiento.

3.2.4 Los dispositivos para fijacion del arnés al casquete deben tener un acabado liso y no
deben sobresalir externamente mas de 25 mm, ni interiormente mas de 55 mm. Estos
dispositivos deben permitir una fijacion sélida y segura de la suspension, asi como la extraccion
del arnés para recambio.

Nota 3. Igual condicién se establece para los apoyos de fijacion directa del arnés al casquete.

3.2.5 Entre la suspension y el casquete debe existir un espacio suficiente que permita la
circulacion del aire y la amortiguacién de los impactos.

3.2.6 Los protectores faciales, visuales, auditivos, soportes para lamparas de iluminacion,
forros, etc., no deben ser motivo de riesgo vy, en todo caso, deben ser adecuados a la tarea, al
tipo de proteccion y a la cabeza humana.

3.2.7 En los cascos Tipo 1, la visera se debe extender hacia abajo del casquete no menos
de 38 mm ni mas de 76 mm y el resto de la saliente que rodea a éste no debe tener mas de
14 mm en el punto mas ancho.

3.2.8 Enlos cascos Tipo 2, el ala no debe tener menos de 38 mm ni mas de 76 mm de ancho,
medido desde la orilla interior del casquete hasta el filo del ala, excepto en la parte frontal, donde
el ala no debe tener menos de 31 mm de ancho.

3.3 MASA

La masa del casco completo, incluyendo arnés, pero sin accesorios, no debe exceder de 425 g
para cascos clase Ay clase C, de 440 g para cascos clase B y de 850 g para cascos clase D.
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34 COLOR

El color de los cascos debe estar incorporado en el material de éstos, salvo en el caso de que los
cascos sean metdlicos. En caso de estar pintados, la pintura utilizada no debe afectar las
caracteristicas de proteccion de los cascos.

3.5 RIESGOS

La rotura de cualquier elemento del casco no debera ser motivo de riesgo para el usuario.

4. REQUISITOS
41 ALTURA

La altura entre el plano que contiene el ala, o la visera y la parte mas alta del casquete, no sera
menor de 110 mm, cuando se mida de acuerdo con el numeral 6.1.

4.2 HOLGURA LATERAL

La distancia entre el borde interior del casquete y la horma, no serd menor de 10 mm, cuando se
mida de acuerdo con el humeral 6.2.

4.3 HOLGURA VERTICAL

La distancia entre la parte superior de la suspension y el punto mas alto de la superficie interior
del casquete no serd menor de 25 mm, cuando se mida de acuerdo con el numeral 6.3.

4.4 ALTURA DE USO
La distancia vertical entre el punto mas alto de la horma y la marca hecha sobre éstas no sera
menor de:

80 mm para cascos montados sobre una horma D (véase la Tabla 3).

85 mm para cascos montados sobre una horma G (véase la Tabla 3).

90 mm para cascos montados sobre una horma K (véase la Tabla 3).

Cuando se mida de acuerdo con el numeral 6.4.
45 TAMANO

El ajuste del tafilete debe cubrir como minimo el intervalo de tamafios nominales desde 61/4
hasta 7 7/8, cuando se someta al ensayo descrito en el numeral 6.5 (véase la Tabla 1).

46  AISLAMIENTO ELECTRICO
4.6.1 Los cascos clase Ay clase D soportaran la aplicacion de 2 200 V (valor eficaz) de corriente
alterna, de 60 Hz, durante 1 min, sin que se presenten descargas disruptivas y sin que la corriente de

fuga sea mayor de 3 mA, cuando se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.6.

4.6.2 Los cascos clase B soportaran la aplicacion de 20 000 V (valor eficaz) de corriente
alterna, de 60 Hz, durante 3 min, sin que se presenten descargas disruptivas y sin que la

5



NORMA TECNICA COLOMBIANA NTC 1523 (Segunda actualizacion)

corriente de fuga sea mayor de 9 mA; ademas soportaran la aplicacion de 30 000 V sin que se
presenten rupturas en ninguna de sus partes, cuando se sometan al ensayo descrito en el
numeral 6.6.

4.7 RESISTENCIA AL IMPACTO

4.7.1 Los cascos no trasmitiran una fuerza promedio mayor de 3774,4 N (385,14 kgf) y ninguna
muestra individual transmitird una fuerza mayor de 4 442,8 N (453,34 kgf) cuando se sometan al
ensayo descrito en el numeral 6.7.

4.7.2 La energia requerida para el ensayo de resistencia al impacto normal sera de 54,5 Joule
(5,55 kgfxm) y de 35,6 Joule (3,63 kgfm) para el caso del impacto reducido.

4.7.3 Los cascos clase B no presentardn evidencia de contacto entre el casquete y la
suspension o la horma, cuando se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.7.

4.7.4 Los cascos no presentardn rotura ni desprendimiento de la suspension cuando se
sometan al ensayo descrito en el numeral 6.7.

4.8 RESISTENCIA A LA PENETRACION

Los cascos Clase A, B y D no seran penetrados a una profundidad mayor de 9,52 mm vy los
cascos clase C no seran penetrados mas de 11,11 mm incluyendo el espesor del casquete,
cuando se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.8.

4.9 RIGIDEZ LATERAL

La maxima deformacién lateral del casco no excederd de 40 mm y la deformacién residual no
excedera de 15 mm, cuando se someta al ensayo descrito en el numeral 6.9.

4.10 INFLAMABILIDAD

4.10.1 Para los cascos Clase Ay B, la seccién plana mas delgada del casquete no ardera a una
velocidad mayor de 75 mm/min, cuando se someta al ensayo descrito en el numeral 6.10.

4.10.2 Para los cascos Clase D, la seccion plana mas delgada del casquete serd autoextinguible
cuando se someta al ensayo descrito en el numeral 6.10.

4.11 ABSORCION DE AGUA

Los casquetes de los cascos Clase A, C y D no absorberan mas de 5 % de agua y los casquetes
de los cascos clase B no absorberan mas de 0,5 % cuando se sometan al ensayo descrito en el
numeral 6.11.

4.12 RESISTENCIA AL AGUA FRIA

Los cascos no presentaran exudaciones, filtraciones o humedecimientos en su interior, cuando
se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.12.

4.13 RESISTENCIA AL AGUA HIRVIENTE

Las diferentes partes de los cascos no presentaran sefiales de decoloracion ni deterioro cuando
se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.13.
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4.14 RESISTENCIA A LAS SOLUCIONES CORROSIVAS

Las diferentes partes de los cascos no presentaran sefiales de decoloracién ni deterioro cuando
se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.14.

4.15 RESISTENCIA A LAS SOLUCIONES ACIDAS

Las diferentes partes de los cascos no presentaran sefiales de decoloracién ni deterioro cuando
se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.15.

4.16 CORROSION

Las partes metalicas no presentaran signos de corrosién durante la inspeccion ocular, cuando se
sometan al ensayo descrito en el numeral 6.16.

4.17 DESINFECCION

Las diferentes partes de los cascos no presentaran sefales de decoloracion, ni deterioro visible,
cuando se sometan al ensayo descrito en el numeral 6.17.

4.18 ESPESOR DEL CASQUETE

Cada una de las mediciones tomadas estaran en un intervalo de dos desviaciones normales,
cuando se someta el casquete al ensayo descrito en el numeral 6.18.

5. TOMA DE MUESTRAS Y CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO

5.1 INSPECCION

5.1.1 El total del lote se sometera a inspeccion visual y si mas del 1,5 % no cumpliera con lo
establecido en el capitulo 3, sera rechazado.

5.1.2 De los lotes encontrados satisfactorios de acuerdo con el numeral 5.1.1, se seleccionara
una muestra del tamafio indicado en la Tabla 2 y se considerara que el lote cumple con los
requisitos especificados en esta norma, cuando el nimero de defectuosos en la muestra no sea
mayor del establecido en dicha tabla.
6. ENSAYOS
6.1 DETERMINACION DE LA ALTURA
6.1.1 Instrumental

- Escuadras o calibrador, graduadas en milimetros.

6.1.2 Procedimiento

a) Se coloca el casco sobre una superficie plana, de forma que éste descanse sobre
el ala o la visera.

b) Se disponen dos escuadras, o el calibrador en la forma indicada por la Figura 5, a
fin de medir la altura en forma tangente a la curvatura mas alta del casco.

C) Se efectla la lectura con aproximacion de 1 mm.
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Tabla 2. Aceptacion o rechazo del producto

Ensayo (numeral) Tamafio del lote Tamafio de la Numero de
muestra defectuosos

Hasta 8 5 0

6.1 9 a 50 8 0

51 a 150 32 1

151 a 280 50 2

281 a 500 80 3

6.2,6.3,6.4 Hasta 280 20 0

6.5 281 a 500 80 1

Hasta 150 5 0

6.6 151 a 500 20 1
6.7 20
6.8 20
6.9 5
6.10, 6.14, 6.15 5

6.11 Hasta 500 5 0
6.12 5

6.13 5 0
6.16 5
6.17 5
6.18 5

Nota 4. Las muestras de los ensayos 6.6 a 6.17 podran ser utilizadas para los ensayos 6.1 a 6.5. Ademas, las muestras
de los ensayos 6.10, 6.14 y 6.15 podran ser utilizadas para los ensayos 6.7 y 6.8.

6.2 DETERMINACION DE LA HOLGURA LATERAL

6.2.1 Instrumental

a) Hormas normalizadas para los cascos (véase la Tabla 3).
b) Compas de interiores.
C) Regla graduada en milimetros.
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6.2.2 Procedimiento

6.3

6.3.1

6.3.2

a)

b)

Se coloca el casco en la mayor horma que permita la regulacion del tafilete, de
manera que el fondo de la suspensién haga contacto con la parte mas alta de la
horma.

Se efectlan cuatro determinaciones. Una en la parte frontal, una en la parte
posterior y otra en cada una de las partes laterales del casco, segun el
procedimiento siguiente:

- Se introduce el compas en el espacio existente entre el tafilete y el borde
interior del casquete.

- Se abre el compas, de manera que sus extremidades toquen los puntos
mas cercanos entre el exterior del tafilete y el borde interior de la copa del
casco, en los cuatro puntos enunciados anteriormente. (Véase la Figura 4).

Se transportan estas aberturas del compas de la regla y se hacen las lecturas con
aproximacion de milimetros.

- Se calcula la media geométrica de las cuatro lecturas obtenidas segun (c),
con aproximacion de milimetros.

DETERMINACION DE LA HOLGURA VERTICAL

Instrumental

a) Hormas normalizadas para cascos (véase la Tabla 3).

b) Escuadras o calibrador graduadas en milimetros.

C) Armazén o sistema opcional para soportar las masas (véase la Figura 3).
d) Masas en kilogramos.

Procedimiento

a)

b)

Se coloca el casquete sobre la horma correspondiente y el conjunto sobre una
superficie horizontal y mediante las escuadras, o el calibrador, se determina la
altura h; del conjunto (véase la Figura 3).

Se coloca el casco sobre la horma, de manera que la suspension haga contacto
en todos sus puntos con la superficie correspondiente a la horma. Se coloca
inmediatamente el armazén y las masas sobre el casco, de manera que el
conjunto (armazon y masas) complete 10 kg.

Mediante las escuadras o el calibrador, se determina la altura h, total del conjunto
(hormay casco), bajo carga.
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d) Se determina la holgura vertical usando la siguiente férmula:
hy = hz - (hy + ¢)
Donde:
h, = holgura vertical
h, = altura total del conjunto bajo carga.
h; = altura del conjunto sin carga.
c = espesor de la suspension, en el punto mas alto.

- se expresa el resultado con aproximacion en milimetros.

6.4  ALTURA DE USO
Procedimiento.
a) Se monta el casco sobre una horma que corresponda al maximo tamafo del
tafilete marcado sobre éste.

b) Se aplica sobre la parte superior del casco una fuerza de 115,6 N (12 kgf) y se
marca sobre la horma la posicion del borde inferior del tafilete.

C) Se desmonta el casco de la horma y se mide la distancia vertical entre la parte
superior de la horma y la marca hecha anteriormente.
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Tabla 3. Coordenadas polares de secciones medias horizontales de hormas designadas con las letras d, g y k
(dimensiones en milimetros)

Horma D - Dimensiones h - 94,5

Nivel
de
com- 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90° 105° | 120° | 135° 150° 165° 180°
para
-cion
0 93 91 88 81 74,5 71,5 71 74 78 84 89,5 92 93
20 91 89,5 87 81 74,5 71,5 71 74 78 84 89,5 92 92,5
40 85 85 83,5 77,5 72 68,5 69 71 75 80,5 86 87 87,5
50 81 80,5 80 74 69 66 66 69 72 77,5 82,5 83 83,5
60 75 75 74 68 63,5 61 61 63,5 | 67,5 72 76 77 77,5
70 64,5 64,5 64,5 60 55,5 53 53,5 56 60 64,5 68 68,5 69
80 48,5 48,5 48,5 47 44,5 43 43 45 48,5 53,5 57,5 58 58
35 39 39 39 37 37 36 36 28 41 45,5 48,5 49 49
90 23 23 23 24 24,5 25 25 27 30 33 37 37 37
Horma G - Dimensiones h - 99
Nivel
de
com- 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90° 105° | 120° | 135° 150° 165° 180°
para
-ciéon
0 97,5 95,5 93 85,5 79,5 76 76 78,5 83 88,5 94 97 97,5
20 95,5 94 92 85,5 79,5 76 76 78,5 83 88,5 95 96,5 97
40 90 89 88 83 77 74,5 74 76,5 81 86 91 92 92
50 86,5 86 85 79,5 74 71,5 71,5 | 73,5 | 78,5 83,5 87,5 88,5 88,5
60 80,5 80 79,57 74 70 66,5 66 68,5 73 78 82 82 82,5
70 71 71 1 67 62,5 60 59,5 | 61,5 | 66,5 71,5 74,5 75 75
80 57,5 57,5 57,5 55 52 50 50 53 57 62 65 65 65
85 48 48 48 47 45 44 44 46 50 55,5 59 59 59
90 37 37 37 36 36,5 36 36 38 42 48 50 51 51
95 21 21 21 22 23 24 24 26 29 34 38 39,5 39,5
Horma K - Dimensiones h - 104
Nivel
de
com- 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90° 105° | 120° | 135° 150° 165° 180°
para
-ciéon
0 102,5 101 97 90 84 81,5 81 83,5 88 93 98,5 101,5 | 102,5
20 100,5 99 97 90 84 81,5 81 83,5 88 93 98,5 101 102
40 95 95,5 93 87 82 79 79 81,5 85 90 95 97 97,5
50 91,5 91 90 84,5 79 76,5 76,5 79 83 88 92,5 93 93,5
60 86 86 85 79,5 74,5 72 72,5 75 78,5 83 86,5 88 88,5
70 77,5 77,5 77,5 73 68,5 66 66 68,5 72 77 80 81,5 81,5
80 67 67 67 65,5 60,5 58 57,5 | 59,5 63 68 72 72,5 72,5
85 59,5 59,5 59,5 58 55 53 52 54 57 62,5 66 66,5 66,5
90 50 50 50 50 47 45,5 455 | 475 | 50,5 55,5 60 60 60
95 39 39 39 39 38 36,5 37,5 39 43 48 52 52,5 52,5
100 25 25 25 25,5 26 26 25 26,5 30 35 39 41 41
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6.5 TAMANO

6.5.1 Instrumental. Cinta métrica flexible que permita lecturas con aproximacién de 1 mm. Para
mejor apreciacion de las lecturas, es conveniente adherir a la superficie interior de la cinta
métrica, un material auto-adhesivo.

6.5.2 Procedimiento

a)

b)

c)

d)

Se extrae la suspension del casco.

Se cierra el tafilete a su minima dimension Util y se ajusta la cinta métrica en su
interior, para determinar el perimetro minimo.

Se abre el tafilete a su maxima dimensién Util y se ajusta la cinta métrica en su
interior, para determinar el perimetro maximo.

Se expresa con aproximacion en milimetros, el valor encontrado en el literal b) del
numeral 6.5.2 como tamafio minimo y el valor encontrado en el literal ¢) del
numeral 6.5.2 como tamafio maximo.

6.6  AISLAMIENTO ELECTRICO

6.6.1 Condiciones del ensayo

a)

b)

El ensayo se efectia a una temperatura ambiente de 23 °C + 2 °C y a una
humedad relativa de 50 % + 5 %.

Los cascos Clase B se someten al ensayo de resistencia al impacto, antes de
someterlos al ensayo de aislamiento eléctrico.

6.6.2 Instrumental

a)

b)

d)

Recipiente, con capacidad minima de 30 L y conformado convenientemente para
contener los cascos.

Soporte, de forma y dimensiones, convenientes para mantener los cascos en la
posicion de ensayo.

Electrdlito, solucion de cloruro de sodio 6 g/L.

Aparato de ensayo de baja tension de acuerdo al esquema de la Figura 6 y con los
elementos siguientes:

- Autotransformador, de regulacion continua (tipo variac) de 0,025 kVA.

- Transformador de voltaje, 115/4 000 V de 0,025 kVA y 6 mA (corriente

alterna de 60 Hz).

- Voltimetro 0 - 300 V.

12
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- Voltimetro estatico, 0 - 5 000 V.

- Amperimetro, 5 mA.

Aparato de ensayo de alta tensién, de acuerdo con el esquema de la Figura 6 y
con los elementos siguientes:

- autotransformador, de regulacién continua (tipo variac) de 1 kVA.

- Transformador de voltaje, 115/35 000 V de 0,5 kVA y 20 mA (corriente
alterna de 60 Hz).

- Voltimetro, 0 - 300 V.
- Voltimetro estatico, 0 - 50 000 V.

- Amperimetro, 0 - 20 mA.

6.6.3 Procedimiento

a)

b)

d)

Se retira el arnés, los accesorios y cualquier otro elemento de caracter
desmontable del casco.

Se ajusta el casco al soporte (véase el literal b) del numeral 6.6.2) y se introduce el
conjunto en el recipiente (véase el literal a) del numeral 6.6.2 y Figura 6).

Se llena el casquete con el electrolito hasta 12 mm bajo el borde del casquete o de
los orificios del borde del casquete.

Para los cascos clase A y D, se utiliza el aparato de ensayo a baja tension. Se
introduce uno de los terminales libres en la solucién contenida en el casco y el otro
terminal en el recipiente (véase la Figura 6). Mediante el "variac" del aparato de
ensayo se aplica tension en forma escalonada desde cero voltios (0 V) con
incrementos de 200 V, y cada tension se mantiene durante 1 min hasta
alcanzar 2 200 V; esta Ultima tensién se mantiene durante 3 min (véase la nota).
Se observa la lectura del amperimetro.

Para los cascos clase B se utiliza el aparato de ensayo de alta tension. Se
introduce uno de los terminales libres en la solucién contenida en el casco y el otro
terminal en el recipiente (véase la Figura 6) Mediante el "variac" del aparato de
ensayo se aplica tension en forma escalonada desde cero voltios (0 V) con
incrementos de 2 000 V, y cada tensidbn se mantiene durante 1 min, hasta
alcanzar 20 000 V; esta Ultima tensién se mantiene durante 3 min (véase la nota).
Se observa la lectura del amperimetro. Pasados los 3 min bajo tensioén de 20 000 V,
se sigue aumentando la tension hasta alcanzar 30 000 V.

Nota 2. El conjunto: aparato de ensayo, recipiente y casco, debe estar perfectamente aislado del operador mediante
una camara de proteccion, debido al peligro de muerte por electrocutamiento.
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6.7

6.7.1

6.7.2

6.7.3

RESISTENCIA AL IMPACTO

Instrumental

a)

f)

9)

Maquina para ensayos de impacto, provista de registrador, con penetrador de
10 mm de didmetro (véase las Figuras 7 y 9).

Esfera de acero con diametro méaximo de 200 mm.
Hormas de tamafios normalizados (véase la Tabla 3).
Papel de registro.

Papel carbon.

Laminas de aluminio de 30 mm x 25 mm x 6 mm, con dureza Brinell conocida
(entre 18 NDB y 30 NDB).

Microscopio que permita verificar la impresién, con aproximacion de 0,1 mm.

Preparacion de la muestra

a)

b)

Cada casco se somete a uno de los siguientes procedimientos:

- Se mantiene en un refrigerador, a temperaturas comprendidas entre - 8 °C

y 5 °C, durante 2 h + 5 min.

- Se mantiene en una estufa a una temperatura comprendida entre 50 °C y

60 °C, durante 8 h + 5 min.

- Se mantiene bajo un grifo, con caudal permanente de agua de 120 I/h a la

temperatura ambiente, durante 4 h £ 5 min.

El ensayo se efectia dentro de un plazo maximo de 90 s, a partir del
acondicionamiento descrito en el literal a) del numeral 6.7.2.

Procedimiento

a)

b)

d)

Se fijla la horma a la maquina de ensayos, de manera que no sufra
desplazamiento durante las pruebas.

Se fija por medio de cinta adhesiva el papel carbén y el papel registro, entre la
copay la suspension del casco.

Se ajusta el casco a la horma de manera que las partes correspondientes a la
suspension hagan contacto con la parte superior de la horma.

Se coloca una lamina virgen de aluminio (véase el literal f) del numeral 6.7.1) en la
parte correspondiente del registrador de la maquina de ensayo.
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6.8

6.8.1

e)

f)

g9)

h)

Impacto normal. Se deja caer la esfera de acero (véase el literal b) del numeral
6.7.1), sobre el centro de la parte mas alta del casquete graduando el dispositivo
de la maquina de ensayo a una altura tal que dé como resultado la energia
especificada en el numeral 4.7.2.

Impacto reducido. Se deja caer la esfera de acero (véase el literal b) del numeral 6.7.1)
sobre el centro de la parte mas alta del casquete, graduando el dispositivo de la
maquina de ensayo a una altura tal que dé como resultado la energia especificada en el
numeral 4.7.2.

Se retira el casco de la horma y se verifican los puntos siguientes:

- Marcas en el papel de registro, colocado dentro del casco.
- Roturas, raspaduras o indentaciones en el casquete.

- Roturas o desprendimientos de alguna parte de la suspension.

Mediante el microscopio se mide el diametro de la indentaciéon producida en la
lamina de aluminio.

Se calcula la fuerza transmitida durante el impacto, utilizando la férmula siguiente:

D
F = 98XNDBX 2= x(D - V(0% - ¢9)
2

Donde:
F = fuerza transmitida, en N
1
(LN = — kgf)

9,8
NDB = nimero de dureza Brinell en la [amina de aluminio.
D = diametro de la esfera de acero del registrador en mm.
d = diametro de la indentacién en mm.

RESISTENCIA A LA PENETRACION

Instrumental

a)

b)

Maquina para ensayo de penetracion (véase la Figura 8).
Penetrador de acero con punta cementada y angulo de 36°, con un radio maximo

de curvatura en la punta de 0,51 mm. La masa del penetrador mas aparejo
(soporte) debe ser de 1 kg (véase la Figura 8).
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C) Papel carbon.

d) Papel de registro.

6.8.2 Preparacion de la muestra
El casco se prepara segun el método establecido en el numeral 6.7.2.

6.8.3 Procedimiento

a) Se coloca el papel carbén y el de registro entre la parte interna del casquete y la
suspension.
b) Se ajusta el casco a la maquina de ensayo, asegurandose que la parte superior de

la horma quede en contacto con la parte correspondiente a la suspension.

C) Se deja caer libremente el penetrador sobre la parte mas alta del casquete, desde
una altura de 1 500 mm.

d) Se verifica si el penetrador marcé el papel registro.
e) Se mide la impresion dejada en el penetrador.
f) La profundidad de penetracion se reporta como el promedio de tres muestras.

6.9 RIGIDEZ LATERAL

6.9.1 Las muestras para este ensayo se deben acondicionar por lo menos durante 7 dias a una
temperatura de 20 °C + 2 °C y una humedad relativa de 65 % + 5 %.

6.9.2 Equipo de ensayo. Maquina de ensayo de compresion equipada con los elementos
siguientes:

a) Placas paralelas con sus bordes inferiores redondeados hasta 10 mm.
b) Dispositivo para lectura de las cargas.
C) Elastometro.

6.9.3 Procedimiento

a) Se coloca el casco entre las placas paralelas, tan ajustadas como sea posible, de
modo que el borde del casquete se apoye por fuera y que la deformacién ocurra
siguiendo el eje transversal del casco (véase la Figura 10).

b) Se debe aplicar a las placas en angulo recto una fuerza de 30 N de manera que el

casquete sea sometido a una presion lateral. Después de 30 s, se mide la
distancia entre las placas.
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C) Se acciona nuevamente la maquina de compresion, de manera que la fuerza se
incremente en 100 N cada minuto, hasta alcanzar 430 N, manteniendo este
estado durante 30 s, después de los cuales se debe volver a medir la distancia
entre las placas (deformacion lateral maxima).

d) Se reduce la fuerza gradualmente hasta 25 N e inmediatamente se incrementa
hasta 30 N, manteniendo este estado durante 30 s, después de los cuales se
debe volver a medir la distancia entre las placas (deformacién residual).

e) Las mediciones se efectllan con aproximaciéon de 1 mm, anotandose la extension
del dafio, si lo hay.

6.9.4 Se ensaya el casco segun el eje longitudinal, siguiendo el procedimiento descrito en el
numeral 6.9.3.
6.10 INFLAMABILIDAD

6.10.1 Preparacion de la muestra. De la parte mas plana y delgada del casco, se cortan tres
probetas de 10 mm x 120 mm.

Nota 5. Este ensayo no se aplica a los cascos clase C.

6.10.2 Procedimiento

a) Se efectlia de acuerdo con lo establecido en la NTC 470.
b) La velocidad de inflamacién en milimetros por minuto, se expresa como el
promedio de tres muestras.
6.11 ABSORCION DE AGUA
6.11.1 Condiciones de ensayo
El ensayo se efectla a una temperatura ambiente de 23 °C + 5 °C.

6.11.2 Instrumental

a) Horno para mantener una temperatura en su interior de 50 °C £+ 2 °C.
b) Recipiente, de capacidad y forma conveniente para contener un casquete
sumergido en agua.
6.11.3 Procedimiento
a) Se introduce un casquete dentro del horno y se mantiene a una temperatura de
50 °C £ 2 °C durante un tiempo no menor de 4 h.

b) Se extrae el casquete del horno y se determina su masa, con aproximacion de
0,1 g. Se expresa este resultado como m;.
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C) Se sumerge el casquete bajo el agua del grifo, a la temperatura ambiente y a la
presion atmosférica, durante 24 h.

d) Se extrae el casquete del agua, se seca con una tela absorbente o una toalla de
papel y se determina su masa con aproximacion de 0,1 g. Este resultado se
expresa en m.

e) Se calcula el porcentaje de agua absorbido mediante la formula siguiente:
A= T2 M, 00
m1
Donde:
A = agua absorbida, en porcentaje de masa.
m; = masa en gramos del casquete después de secado en el horno.
m, = masa en gramos del casquete después de la inmersién en agua.

6.12 RESISTENCIA AL AGUA FRIA
6.12.1 Procedimiento

Se coloca un casco bajo el agua de un grifo, con un gasto de 50 I/h, durante 120 min = 1 min, de
modo que el agua moje la parte exterior del casquete.

6.12.2 A continuacion, se observa el aspecto general del casco.

6.13 RESISTENCIA AL AGUA HIRVIENTE

6.13.1 Procedimiento

Se sumerge el casco en agua hirviente, durante 5 min = 1 min.

6.13.2 A continuacion, se observa el aspecto general de las diferentes partes del casco.
6.14 RESISTENCIA A LAS SOLUCIONES CORROSIVAS

6.14.1 Instrumental

a) Vaso de precipitacion de 500 cm?.
b) Mechero Bunsen.
C) Pinza de acero inoxidable.

6.14.2 Reactivos. Hidroxido de sodio, solucién acuosa al 10 %.
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6.14.3 Preparacion de la muestra

a) Se cortan del casco tres probetas de 50 mm de lado.

b) Mediante una lija esmeril, se retira de cada probeta las superficies del acabado.

6.14.4 Procedimiento

a) La determinacion se efectla por triplicado sobre el mismo casco.

b) Se vierten en el vaso de precipitado, aproximadamente 300 cm® de la solucion de
hidroxido de sodio.

C) Se coloca el vaso de precipitado y su contenido sobre el mechero y se deja que la
solucién alcance la temperatura de ebullicion.

d) Se sumerge la probeta del material en la solucién hirviente, durante un tiempo no
menor de 5 min.

e) Mediante la pinza se extrae la probeta y a continuacion se observa si ha existido o
no deterioro de ésta.
6.15 RESISTENCIA A LAS SOLUCIONES ACIDAS

6.15.1 Instrumental

a) Vaso de precipitado, de 500 cm?®.
b) Mechero Bunsen.

C) Pinzas de acero inoxidable.

6.15.2 Reactivos

Acido sulfurico, solucion acuosa al 10 %.

6.15.3 Preparacion de la muestra

La preparacion de la muestra se realiza de acuerdo con el numeral 6.14.3.

6.15.4 Procedimiento

a) La determinacion se efectla por triplicado sobre el mismo casco.

b) Se vierten en el vaso de precipitado aproximadamente 300 cm® de la solucion de
acido sulfarico.

C) Se coloca el vaso de precipitado y su contenido sobre el mechero y se deja que la
solucién alcance la temperatura de ebullicion.
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d)

€)

Se sumerge la probeta del material en la solucién hirviente, durante un tiempo no
menor de 5 min.

Mediante la pinza se extrae la probeta y a continuacion se observa si ha existido o
no deterioro.

6.16 RESISTENCIA A LA CORROSION

Procedimiento.

a)

b)

c)

Las partes metélicas del casco se colocan en una solucion acuosa de cloruro de
sodio al 10 % a 100 °C durante 15 min.

Inmediatamente después se pasan a una solucién del mismo material al 10 % y a
una temperatura ambiental de 20 °C. A continuacion se extraen de la solucién y se
dejan secar sin lavar, durante 24 h a la misma temperatura. Enseguida se
enjuagan con agua tibia y se dejan secar.

Se someten las piezas de prueba a inspeccion ocular para verificar posibles
signos de corrosion.

6.17 DESINFECCION

Procedimiento.

a)

b)

Se sumerge el casco durante 10 min en una solucién de 9 partes de formaldehido
al 40 % y 9 partes de agua, en un recipiente a la temperatura de 20 °C + 2 °C.

A continuacion se somete el casco a una atmésfera de vapores de formaldehido,
durante 10 min y luego se sumerge en una solucion fendlica (hipocloritos
modificados) o de compuestos cuaternarios de amoniaco, a una temperatura de
20 °C durante el mismo tiempo.

Pasado este periodo, se lava y desinfecta el casco completo con detergentes y
agua caliente. Luego se somete a inspeccion ocular.

6.18 DETERMINACION DEL ESPESOR DEL CASQUETE

Procedimiento.

a)

b)

Se corta el casquete en cuatro cuadrantes y en cada uno de los cortes se toman,
con un calibrador, como minimo 10 mediciones del espesor, en puntos igualmente
espaciados.

Se determina la desviacién normal.
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7. ROTULADO

7.1 Los cascos deberan llevar marcada en una forma clara, legible y durable, la siguiente
informacion:

7.1.1. Nombre o marca comercial de identificacion del fabricante.

7.1.2 Tipoy clase de casco. Esta informacion ser4 marcada en el casquete y en el arnés.
7.1.3 Afoy mes de fabricacion.

7.1.4 Procedencia (pais de origen).

7.1.5 Extensién de tamafios a los que el tafilete es ajustable. Esta informacion sera marcada en
el tafilete.

7.2 Ademas, todos los cascos deberan llevar una etiqueta, con informacion referente a la
utilizacién de éstos, riesgos de los que protege, mantenimiento, etc.

7.3 Las etiquetas que llevan los cascos deberan ser fabricadas en un material aislante, que
resista la limpieza, el lavado, etc. y deberan estar adheridas de manera que no se desprendan
durante el uso.

8. PRECAUCIONES

Los cascos que hayan sido sometidos a los ensayos de la presente norma o0 a uso y que
presenten dafio en su estructura que no garanticen una proteccion adecuada, deberan ser
retirados de servicio.

9. APENDICE
9.1 INDICACIONES COMPLEMENTARIAS

Método recomendado de construccion de hormas de madera.

- Cada horma se construye de capas de madera dura, que tengan una densidad de
640 kg/m® a 720 kg/m®, con un contenido de humedad de 12 %. Por encima de la
linea de referencia (véase las Figuras 11 y 12), se cepillan las capas hasta
espesores que igualen los niveles de comparaciéon y se cortan hasta alcanzar las
dimensiones dadas en la Tabla 3, desplazando las fibras 90° de capa a capa.
Debajo de la linea de referencia se recomienda el mismo procedimiento, pero el
perfil y el espesor de la capa son opcionales de acuerdo con el método de
montaje. Las capas se unen con pegante y se atornillan al mismo tiempo. El
ensamble correcto se facilita marcando los ejes transversal y longitudinal de cada
pieza y taladrando un agujero de pequefio didmetro a través de su centro. El
molde ensamblado se mantiene presionado hasta que el pegante endurezca,
momento en el cual puede ser emprendida la forma final. EI molde debera sellarse
con varias capas de laca de pulir.
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9.2 NORMAS QUE DEBEN CONSULTARSE
9.2.1 NTC 470 Ensayo de inflamabilidad para plasticos auto-soportados.
9.2.2 Las siguientes normas se deben tomar como documentos de referencia:

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION. Cascos de seguridad para uso industrial.
Quito, INEN, 1975. 33 p. il. (Norma Ecuatoriana INEN 146).

INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION. Industrial Safety Helmets.
Geneve, IS0, 1977. 8 p. il. (International Standard 1ISO 3873).

9.3 DOCUMENTO DE REFERENCIA

AMERICAN NATIONAL STANDARD INSTITUTE. Safety Requeriments for Industrial Head
Protection. New York, ANSI 1986. 15 p. il. (American National Standard ANSI Z89.1).

TIPO1 TIPO 2

Figura 1. Tipos de casco
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Casquete

Suspensién

Acolchado

Tafilete

Figura 2. Partes de los cascos de seguridad

r\ —

hq ho

Figura 3. Determinacién de la holgura vertical de los cascos de seguridad
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Figura 4. Determinacion de la holgura lateral

—
Figura 5. Determinacion de la altura

Sl T

Figura 6. Determinacién de la resistencia de aislamiento
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1250

Dimensiones en milimetros

1850

Figura 7. Maquina para impacto provista de registrador
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Figura 8. Maquina para ensayos de penetracion
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Dimensiones en milimetros

Placa de estampado

Tira

Placa (Bloque de sombrero)

m..
©
5
~lo
8138
-~ ©
|_
K
76,2
15,87 ]
_.' Taladro de 6,3 profundidad 57,1
’WE/-“ IS — ¢
1.7 Placa de aluminio 25-,.Cb\
' ! ;15,87 IE!
i "4:" Y
12,77 | 31,74
h Xl 304,8
i FrkiT '
HH ' *
¢ 165,1
W
i Taladro de 6.3.2 agujeros —/ - ‘ .
-l <254
317 l._.
t 50,8
25,4
&
38,1 3175 1143 el 9,8
) 104,7 .
Eje de acero de 12,7 Tornillo allen 8,32 l
[, 7"
571 b
(Y 38 1 47,62
T‘ 15,87 I
254

20NC -2de 6,3 &£ Penetrador esférico de
acero endurecido 127

Figura 9. Registrador del ensayo de impacto
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S
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Figura 10. Determinacion de larigidez lateral

Niveles de comparacion
por encima de la linea de
referencia

95

90, g5

80

70

60

50

40

20

JW

Linea de

/

A
7\
s .

—— P )

Para la dimensién h véase la Tabla 3

referencia ‘

Perfil debajo de la linea de referencia

Puede variar de acuerdo al método de

montaje.

Figura 11. Elevaciones de la horma
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Parte posterior
de la horma

Fernte de la horma 0°

8
bunee 80

5

Para las coordenadas polares

de las secciones horizontales
véase la Tabla 3

bt 7

oo 50

S 50

b 40

b 20

bu|_inea de referencia

Figura 12. Horma. Secciones medias horizontales a niveles de comparaciones
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