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LA CIENCIA DE LA PROTECCIÓN CONTRA CORTES



Industry standards groups have made tremendous progress in testing and measuring the cut protective performance 
of gloves and apparel. DuPont has been a pioneer and active contributor to these efforts. It is now commonplace to 
have a wide range of performance data available for any protective apparel under consideration. 

Although the availability of cut protection performance information is widespread, it is important to understand the 
different test methodologies in order to interpret the data and draw accurate conclusions. This guide is designed to 
help specifiers of protective apparel make informed decisions about cut protective apparel performance. As a result, 
specifiers should take the time to better understand the sources of information and the critical factors that influence 
cut protection. Recent changes to some of the test methods make this imperative.

The keys to cut protection
Cut protection is a combination of many factors, not just 

the material of construction. Therefore, all of the following 

factors should be carefully considered when assessing 

the cut-resistant properties of a glove, particularly if you 

are developing a product specification:

Material of construction  

(Kevlar®, leather, cotton, steel, etc.) This has the  

greatest impact on the cut resistance of personal 

protective equipment. 

DuPont™ Kevlar® is an ideal choice for cut-resistant 
protective apparel due to its strength, light weight 
and high degree of cut resistance, as illustrated in  
the chart below.

Basis weight (oz/yd2)  
Defined as the fabric weight per unit area, not the overall  

glove weight. The higher the basis weight, the higher the  

cut resistance because there is more material present.

Fabric construction  
Defined as the details of structure of fabric. Includes such 

information as types of knit or weave, threads/stitches  

per inch. This can affect yarn mobility and sample 

thickness, which can affect cut resistance.

Coatings (type and weight) 
Some coatings are more cut resistant than others and 

thicker coatings provide more material to resist cut-

through. However, it is important to note that in some 

cases, the application of a coating can actually decrease 

the cut resistance of an item slightly compared to its 

uncoated state. This phenomenon tends to occur with  

the application of thin coatings.

Remember, what protects people is an entire glove 

system, not just a single parameter. You should perform 

a complete hazard assessment to ensure that you select 

the most appropriate glove for your specific need.
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410

Cotton 
(26 oz/yd2)

1,230

Kevlar® 

(20 oz/yd2)

* Cut resistance measured in accordance with ASTM F1790-05  
using samples from commercial gloves.

Los grupos de normas de la industria han logrado avances extraordinarios en la evaluación y medición del 
desempeño de la protección contra cortes en guantes y prendas. DuPont ha sido pionero y un colaborador activo 
en estos esfuerzos. Actualmente, es común contar con una amplia gama de datos de desempeño disponibles 
para cualquier prenda de protección bajo evaluación.

Aunque la disponibilidad de información sobre el desempeño de la protección contra cortes es extensa, es 
importante comprender las diferentes metodologías de prueba para poder interpretar los datos y obtener 
conclusiones precisas. Esta guía está diseñada para ayudar a los especificadores de equipo de protección a 
tomar decisiones mejor fundamentadas sobre el desempeño de las prendas de protección. En consecuencia, los 
especificadores deben dedicar tiempo a comprender mejor las fuentes de información y los factores críticos que 
influyen en la protección contra cortes. Los cambios recientes en algunos métodos de prueba hacen que esto 
sea aún más necesario.

La protección contra cortes es la combinación de muchos factores, 
no únicamente el material de fabricación. Por lo tanto, todos los 
siguientes factores deben considerarse cuidadosamente al evaluar 
las propiedades de resistencia al corte de un guante, 
particularmente si se está desarrollando una especificación de 
producto.

(Kevlar®, cuero, algodón, acero, etc.). Este factor tiene el mayor 
impacto en la resistencia al corte del equipo de protección 
personal.

DuPont™ Kevlar® es una opción ideal para prendas de 
protección resistentes al corte debido a su alta resistencia, 
bajo peso y elevado nivel de protección contra cortes, como 
se ilustra en la gráfica siguiente.

Claves de la protección contra cortes

Se define como los detalles de la estructura del tejido. Incluye 
información como el tipo de punto o tejido, así como el número de 
hilos/puntadas por pulgada. Esto puede afectar la movilidad del hilo 
y el grosor de la muestra, lo que a su vez puede influir en la 
resistencia al corte.

Construcción del tejido

Algunos recubrimientos ofrecen mayor resistencia al corte que 
otros, y los recubrimientos más gruesos proporcionan más material 
para resistir el corte. Sin embargo, es importante señalar que, en 
ciertos casos, la aplicación de un recubrimiento puede disminuir 
ligeramente la resistencia al corte en comparación con el material 
sin recubrimiento. Este fenómeno tiende a ocurrir con 
recubrimientos delgados.

Recuerde: lo que protege a las personas es el sistema completo 
del guante, no un solo parámetro. Debe realizarse una evaluación 
integral del riesgo para asegurar la selección del guante más 
adecuado para la necesidad específica.

Recubrimientos (tipo y peso)

Se define como el peso del tejido por unidad de área, no como el 
peso total del guante. Cuanto mayor sea el peso base, mayor será 
la resistencia al corte, ya que hay más material presente.

Peso base (oz/yd²)

Material de fabricación

* Resistencia al corte medida de acuerdo con la norma ASTM F1790-05
utilizando muestras de guantes comerciales.



On the cutting edge of cut protection

Figure 1. ASTM F1790 and ISO 13997 test methods

Figure 2. EN 388 test method
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Methods for testing cut resistance
Currently, there are three standardized 

methods for testing cut resistance: 

ASTM F1790 (U.S.), ISO 13997 

(International) and EN 388 (Europe). 

Three types of cut testing equipment 

are used to support these standards. 

The TDM tester can be used for each 

of these methods. However, ASTM 

F1790 also allows the use of the  

CPP tester and EN388 allows the  

use of the Couptest tester.

In the ASTM F1790 and ISO 13997  

test methods, the sample is cut by  

a straight-edge blade, under load,  

that moves along a straight path.  

The sample is cut five times each at 

three different loads and the data is 

used to determine the required load  

to cut through the sample at a 

reference distance of 20 mm (0.8 in.). 

This is referred to as the Rating Force 

or Cutting Force (Refer to Figure 1). 

The higher the Rating Force, the more 

cut-resistant the material. Neoprene 

rubber is used as the standard to 

evaluate blade sharpness. 

In the EN 388 test method, a circular 

blade, under a fixed load, moves  

back and forth across the sample until 

cut-through is achieved. A cotton  

canvas fabric is used as the reference 

material. The reference material and 

test sample are cut alternately until  

at least five results are obtained.  

The cut resistance is a ratio of the 

number of cycles needed to cut 

through the test sample vs. the 

reference material. This is referred to  

as the cut index (Refer to Figure 2).

ASTM F1790 ISO 13997 EN388
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 Reference material Reference material Reference material 
 Ci = 2 cycles S = 5 cycles Cf = 3 cycles

  Reference material average = Ci + Cf = 2.5

  Cut Index = (Cavg + S)/Cavg = (2.5+5)/2.5 = 1.5

  Average of 5 results per sample

Test Material
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Actualmente, existen tres métodos 
estandarizados para evaluar la resistencia 
al corte: ASTM F1790 (EE. UU.), ISO 
13997 (internacional) y EN 388 (Europa). 
Tres tipos de equipos de ensayo de corte 
se utilizan para respaldar estos 
estándares. La prueba TDM puede 
emplearse en todos estos métodos. Sin 
embargo, ASTM F1790 también permite el 
uso de la prueba CPP, y EN 388 permite el 
uso del equipo Coupetest.

En los métodos de prueba ASTM F1790 e 
ISO 13997, la muestra es cortada por una 
cuchilla de filo recto sometida a carga, que 
se desplaza a lo largo de una trayectoria 
recta. La muestra se corta cinco veces con 
tres cargas diferentes, y los datos se 
utilizan para determinar la carga necesaria 
para cortar la muestra a una distancia de 
referencia de 20 mm (0.8 pulgadas). A 
esto se le denomina Fuerza de 
Calificación o Fuerza de Corte. Cuanto 
mayor sea la Fuerza de Calificación, 
mayor será la resistencia al corte del 
material. Se utiliza caucho de neopreno 
como estándar para evaluar la agudeza de 
la cuchilla.

En el método de prueba EN 388, una 
cuchilla circular, bajo una carga fija, se 
mueve hacia adelante y hacia atrás sobre 
la muestra hasta que se produce el corte. 
Se emplea un tejido de lona de algodón 
como material de referencia. El material 
de referencia y la muestra se alternan en 
la prueba hasta obtener al menos cinco 
resultados. La resistencia al corte se 
expresa como la relación entre el número 
de ciclos necesarios para cortar la 
muestra y los requeridos para cortar el 
material de referencia. A esto se le 
denomina Índice de Corte. (Figura 2)

Peso base (oz/yd²)
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The higher the cut index, the more cut-resistant the 

material. EN 388 recommends using the ISO 13997  

method for materials with very high cut resistance.

Several years ago, the original ASTM F1790 standard  

(1997 test method) was changed to address concerns 

regarding the sample mounting and to harmonize with the 

ISO cut test method. As a result, there is some confusion 

in the industry about these changes and their impact. 

Basically, all major changes to the ASTM cut test method 

were implemented in the 2004 version included:

Allowance of multiple testers  
In the old version, only the CPPT could be used. Now, the 

CPPT or the TDM can be used.

Addition of copper strip to sample mounting  
There is no longer a need to cut through the mounting tape  

to register a result.

Decrease of reference distance  
The reference distance was decreased from 25 mm (1.0 in.)  

to 20 mm (0.8 in.).

Modification of blade calibration  
The calibration load was increased to 500 g and calibration 

distances were specified for each tester.

The impact of these changes has been significant. 

Currently, the active ASTM standard for measuring cut 

resistance is the 2005 method (ASTM F1790-05).  

When using a CPP tester, cut resistance values obtained 

using the 2005 version of ASTM F1790 are typically lower 

than the values obtained for the same sample using the  

1997 version. This is primarily because the 2005 method 

does not require the blade to cut through the mounting 

tape to register a result. Values generated using the  

1997 method are measurements of the cut resistance  

of the sample and the mounting tape.

Comparison of results from the  
ASTM F1790 test methods

A good correlation has not been developed for the  

CPPT, TDM, 1997 method and 2005 method. As a result, 

some people in the industry have been reluctant to 

discontinue use of the 1997 method because a large 

amount of their historical data is based on this procedure. 

Their position is strengthened by the fact that the  

1997 method is referenced in an industry hand protection 

performance standard.

Although ASTM is continually working to improve the test 

method and its application, at present there is a lot of 

information in the industry that has been generated in a 

variety of ways. This makes it difficult to make accurate 

comparisons between various products.

Comparing cut-resistant values 
When making direct comparisons between different 

finished products, it is essential to know the following:

• What is the test method?

• Which cut tester was used?

In order to make an effective comparison to specify a 

particular type/brand of material in the finished product  

you should also ask:

• Is the basis weight of each sample the same?

• Were sample constructions the same  

(e.g., string knit vs. string knit)?

You cannot accurately compare the cut resistance of 

different base materials in the different finished products 

unless the answer to all of the above questions is YES! 

Ideally, the samples should be tested in the same 

laboratory to obtain the most accurate comparison. 

Hand protection and industry standards and levels
ANSI/ISEA 105 “American National Standard for  

Hand Protection” defines levels for the mechanical, 

thermal, chemical and dexterity performance of hand and 

arm personal protective equipment (PPE). Performance 

levels for cut resistance are specified in this standard  

(Refer to Table 1). 

2005 method – CPPT

1997 method – CPPT 2005 method – TDMsimilar

not comparable not comparable
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Cuanto mayor sea el índice de corte, mayor será la 
resistencia al corte del material. La norma EN 388 
recomienda el uso del método ISO 13997 para 
materiales con muy alta resistencia al corte.

Hace varios años, el estándar original ASTM F1790 
(método de prueba de 1997) fue modificado para 
atender inquietudes relacionadas con el montaje de 
la muestra y para armonizarlo con el método ISO de 
ensayo de corte. Como resultado, existe cierta 
confusión en la industria respecto a estos cambios y 
su impacto.

En términos generales, los principales cambios en 
el método de prueba de corte ASTM introducidos en 
la versión de 2004 incluyeron:

Adición de tira de cobre en el montaje de la muestra
Ya no es necesario cortar la cinta de montaje para 
registrar un resultado.

Reducción de la distancia de referencia
La distancia de referencia se redujo de 25 mm (1.0 pulg) 
a 20 mm (0.8 pulg).

Modificación de la calibración de la cuchilla
La carga de calibración se incrementó a 500 g y se 
especificaron distancias de calibración para cada equipo 
de prueba.

El impacto de estos cambios ha sido significativo. 
Actualmente, el estándar ASTM vigente para la medición 
de la resistencia al corte es el método de 2005 (ASTM 
F1790-05). Al utilizar un equipo CPT, los valores de 
resistencia al corte obtenidos con la versión 2005 de 
ASTM F1790 suelen ser menores que los obtenidos para 
la misma muestra con la versión de 1997. Esto se debe 
principalmente a que el método de 2005 ya no requiere 
que la cuchilla corte la cinta de montaje para registrar un 
resultado. Los valores generados con el método de 1997 
reflejan mediciones que incluyen tanto la resistencia al 
corte de la muestra como la de la cinta de montaje.

No se ha desarrollado una buena correlación entre los 
métodos CPT, TDM, el método de 1997 y el método de 
2005. Como resultado, algunas personas en la industria 
se han mostrado renuentes a descontinuar el método de 
1997, ya que gran parte de sus datos históricos se basan 
en ese procedimiento. Su postura se ve reforzada por el 
hecho de que el método de 1997 aún es referenciado en 
ciertos estándares de desempeño de protección de 
manos.

Aunque ASTM continúa trabajando para mejorar el 
método de prueba y su aplicación, actualmente existe 
una gran cantidad de información en la industria 
generada de diversas maneras. Esto dificulta realizar 
comparaciones precisas entre distintos productos.

Comparación de valores de resistencia al corte
Al realizar comparaciones directas entre diferentes 
productos terminados, es fundamental conocer lo 
siguiente:
¿Qué método de prueba se utilizó?
¿Qué equipo de ensayo se empleó?

Para efectuar una comparación válida al especificar un 
tipo o marca particular de material en el producto 
terminado, también debe considerarse:

¿El peso base de cada muestra es el mismo?
¿La construcción de las muestras es la misma (por 
ejemplo, tejido de punto vs. tejido de punto)?

No es posible comparar con precisión la resistencia al 
corte de diferentes materiales base en productos 
terminados distintos, a menos que la respuesta a todas 
las preguntas anteriores sea SÍ.
Idealmente, las muestras deben evaluarse en el mismo 
laboratorio para obtener la comparación más precisa.

Normas y niveles de desempeño en protección 
de manos
La norma ANSI/ISEA 105, “Estándar Nacional 
Estadounidense para la Protección de Manos”, define 
niveles de desempeño para las propiedades mecánicas, 
térmicas, químicas y de destreza de los equipos de 
protección personal (EPP). Los niveles de resistencia al 
corte están especificados dentro de este estándar (ver 
Tabla 1).

Adición de tira de cobre en el montaje de la muestra



Some PPE manufacturers will refer to the ANSI/ISEA 105  

performance level category for the cut resistance of 

their product instead of the absolute value. This is an 

acceptable practice; however, it does not provide enough 

information to adequately compare the performance of 

different products. 

It’s important to understand that products classified within 
the same performance level are not necessarily equal. 
Levels span a wide range of performance values to make 

them practical. 

Level ratings give a good idea of the general performance 

of a glove or sleeve, but the actual performance values 

should be used when comparing products, particularly if 

they fall into the same or adjacent performance levels.

Consider this example: if the cut-off limit between level 

1 and level 2 is a rating force of 500 g, a glove with a 

rating force of 499 g will be classified as level 1, while a 

different glove with a rating of 501 g is classified as level 

2. Clearly these products have equivalent performance.

On the other hand, the glove with a rating force of 501 g 

will fall into the same level as a glove with a rating  

force of 980 g. Would you really want to use these  

two gloves interchangeably?

Performance 
Level Blade Cut Resistance (cut index)

1 1.2–2.4

2 2.5–4.9

3 5.0–9.9

4 10.0–19.9

5 20–

Performance 
Level

Weight (g) needed to cut through material with  
25-mm (1.0 in.) blade travel

0 0–199

1 200–499

2 500–999

3 1,000–1,499

4 1,500–3,499

5 3,500–

Table 1. ANSI/ISEA 105 performance levels  
for cut resistance

To add to the complexity, the ANSI/ISEA 105 cut 

performance levels are based on values obtained using 

the ASTM F1790-97 method. As previously stated, the 

changes implemented in the 2005 version of this standard 

result in different values than those obtained using the 

1997 version. Therefore, the levels in ANSI/ISEA 105 
should not be used to rank the performance of samples 
unless they were tested using ASTM F1790-97.

An additional cause for confusion when comparing 

performance levels of gloves is the fact that the European 

standard EN388, “Protective Gloves Against Mechanical 

Risks” uses different level groupings (Refer to Table 2) and a 

completely different method of testing than ANSI/ISEA 105. 

EN 388 and ANSI/ISEA cut levels are not interchangeable. 
Therefore, when discussing product performance levels, 

make sure you clarify which standard is being used. Also, 

be aware that even though EN388 is a European standard, 

global PPE manufacturers may refer to these levels on their 

product packaging, in their literature and on their web sites.

Table 2. EN 388 performance levels  
for cut resistance

EN symbol used to describe performance of gloves  
rated for mechanical hazard protection.

Abrasion Resistance Rating

Cut Resistance Rating

Tear Resistance Rating

Puncture Resistance Rating

EN 388

3 4 4 1
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Algunos fabricantes de EPP hacen referencia a la 
categoría de nivel de desempeño ANSI/ISEA 105 para la 
resistencia al corte de sus productos, en lugar de indicar 
el valor absoluto. Esta es una práctica aceptable; sin 
embargo, no proporciona información suficiente para 
comparar adecuadamente el desempeño entre distintos 
productos.

Es importante comprender que los productos clasificados 
dentro del mismo nivel de desempeño no son 
necesariamente iguales. Los niveles abarcan un amplio 
rango de valores de desempeño para hacerlos prácticos.

Las clasificaciones por nivel ofrecen una buena idea del 
desempeño general de un guante o manga, pero los 
valores reales de desempeño deben utilizarse al 
comparar productos, particularmente cuando pertenecen 
al mismo nivel o a niveles adyacentes.

Considere el siguiente ejemplo: si el límite entre el nivel 1 
y el nivel 2 es una fuerza de calificación de 500 g, un 
guante con una fuerza de 499 g será clasificado como 
nivel 1, mientras que otro con 501 g será clasificado 
como nivel 2. Claramente, estos productos tienen un 
desempeño prácticamente equivalente.

Por otro lado, un guante con una fuerza de calificación de 
501 g pertenecerá al mismo nivel que un guante con una 
fuerza de 980 g. ¿Realmente sería adecuado utilizar 
estos dos guantes de manera intercambiable?

Para añadir mayor complejidad, los niveles de desempeño de 
resistencia al corte en ANSI/ISEA 105 se basan en valores 
obtenidos mediante el método ASTM F1790-97. Como se 
mencionó anteriormente, los cambios introducidos en la versión 
2005 de este estándar generan valores distintos a los obtenidos 
con la versión de 1997. Por lo tanto, los niveles de ANSI/ISEA 
105 no deben utilizarse para clasificar o jerarquizar el 
desempeño de muestras, a menos que hayan sido ensayadas 
específicamente conforme a ASTM F1790-97.

Una fuente adicional de confusión al comparar niveles de 
desempeño en guantes es que la norma europea EN 388, 
“Guantes de protección contra riesgos mecánicos”, utiliza una 
agrupación de niveles diferente (ver Tabla 2) y un método de 
ensayo completamente distinto al de ANSI/ISEA 105.

Los niveles de resistencia al corte de EN 388 y ANSI/ISEA no 
son intercambiables. Por ello, al discutir niveles de desempeño 
de productos, es fundamental aclarar qué norma se está 
utilizando. Asimismo, debe considerarse que, aunque EN 388 es 
un estándar europeo, los fabricantes globales de EPP pueden 
hacer referencia a estos niveles en el empaque de sus 
productos, en su documentación técnica o en sus sitios web.
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