Bundesverband

&BXHﬁ Handschutz e.V.

BVH Info-Reihe 6

Hitze — Feuer — Schweif3en




MR-

Seite

W VW N &6 U »

10

11

12
12
12
12
13
13
13
13

14
14
14
15

15

16

16

16

16

17

17

18

19

20

Abschnitt

21
2.2
2.3
2.4
2.5

5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7

6.1
6.2
6.3

6.4

71
7.2.
7.3
7.4
7.5

10.

Inhaltsverzeichnis

Inhalt

Relevanz von Verbrennungsunfillen

Hitzefeste Materialien
Naturfasern

Leder

Synthetische Fasern
Metallisierungen

Innovative Verarbeitungen
Allgemeine Anforderungen an Schutzhandschuhe - DIN EN 420
Mechanische Gefdhrdungen: DIN EN 388

Schutzhandschuhe gegen thermischen Risiken (Hitze und/oder Feuer) - DIN EN 407
Priifung des Brennverhaltens

Priifung der Kontaktwarme

Konvektive Warme

Strahlungswérme

Kleine Spritzer geschmolzenen Metalls

GroBe Mengen fliissigen Metalls

Kennzeichnung von Schutzhandschuhen gegen Hitze und/oder Feuer

SchweiBerschutzhandschuhe

GroBen

Leistungsanforderung

Priifung von Schutzhandschuhen fiir Lichtbogen-SchweiBen bei iiblicher Verwendung -
Bestimmung des elektrischen Durchgangswiderstandes

Kennzeichnung von SchweiBerschutzhandschuhen

Anforderungen an Feuerwehrschutzhandschuhe - DIN EN 659:2003+A1:2008
Zeit zum Ausziehen der Handschuhe

Bestindigkeit gegeniiber dem Durchdringen von Chemikalien

Optionale Priifungen

Kennzeichnung von Feuerwehrschutzhandschuhen

Auswabhlhilfen
Beispiele fiir Schutzhandschuhe gegen Hitze und/oder Feuer
Schlusswort

Anhang



L)
Autoren:

Frank Zuther

1. Relevanz von Verbrennungsunfillen

In 2007 wurden den gewerblichen Unfallversicherungstragern 18623 Un-
félle durch Verbrennungen und Verbrithungen gemeldet. Dies entspricht
ca. 2,3% aller Arbeitsunfélle in den Betrieben der gewerblichen Wirtschaft.
In 48,8% dieser Félle war die Hand (inkl. Handgelenk, Handwurzel und
Kahnbein) betroffen. In weiteren 18,7 % wurde der Arm bis zum Ellen-

bogenbereich durch Verbrennungen und Verbrihungen verletzt (Abb. 1).

Zu beachten ist, dass ein Arbeitsunfall in den Statistiken nur dann aufge-
nommen wird, wenn er mindestens drei Tage Arbeitsunfahigkeit oder den
Tod zur Folge hat. Die Anzahl an weniger stark ausgepragten Verletzungen

durch Verbrennung oder Verbriihen — die Dunkelziffer — wird hoch sein.
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Wir danken weiterhin den BVH-Mitgliedsunternehmen
August Penkert GmbH, Milheim a. d. Ruhr

Hase Safety GmbH, Jever

W-+R Seiz Gloves GmbH, Metzingen

fur die Unterstlitzung bei der Erstellung dieser Info-Schrift.

Bei Verbrennungen / Verbriihungen an den Handen werden insbesondere
die ganze Hand sowie die Mittelhand geschadigt. Oft sind auch mehrere
Finger betroffen (Abb. 2.1 und Abb. 2.2).

Fast 40% der gemeldeten Fille werden durch Uber- oder Auslaufen,
Umkippen oder UberflieBen heiBer Materialien, z.B. spritzende heie

Fliissigkeiten, heiRes Wasser, Ol oder Fett verursacht.

Auch der Verlust der Kontrolle tiber Maschine, Gegenstdnde oder Tiere
oder plotzliche Bewegungen des Korpers fiihren oft zu Verbrennungen

oder Verbriihungen.

b bzw. nicht zuzuordnen | 0,3
Bauch II 0,7%
Hals, Nacken - 11%
Hifte, Oberschenkel, Knie mmm 2,0%
Mensch, i - 21%
Brustkorb I— 2,2%
Gesamter Unterschenkel E_ 3,5%
Schulter, Oberarm bis Ellenbogengelenk, Achsel I— 4,0%%
Handgelenk, Handwurzel, Kahnbein |IEE— 4,9%

— 8,8%
1
[ 9,6%

I 18, 7%

Kopf-, Schadelbereich

Sprunggelenk, Knichel, Ful

Ellenbogennahe Unterarmknochen / Unterarm
Hand

1000 2000 3000 4000

Arbeitsunfille im Betrieb (gewerbliche Wirtschaft)

hier: Verbrennungen und Verbriihungen

Typische Unfélle passieren auch
durch wegfliegende heile Gegen-
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nach verletztem Kérperteil Materialien, abfliegende Schweif-
perlen oder SchweiBschlacke. Zu-
dem wird nicht selten tber Unfélle
durch plétzlich ablaufende Pro-
zesse, wie Explosionen, Verpuffun-
gen oder spontane Flammenbil-

. dung berichtet.
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Abb. 1: Arbeitsunfalle durch Verbrennungen und Verbriihungen nach verletztem Korperteil 2007 (Quelle: DGUV)
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Abb. 2.1: Verbrennungen und Verbrihungen der Hande 2007 (Quelle: DGUV)

30




he 6

L

Uberraschung, Schreck, Gewalt, Angriff, Bedrohung Ir 55 (0,3%)
Keine Angabe r 76 (0,4%)
Sonstiges P 86 (0,5%)
Ausgleiten/ Stolpern mit Sturz; Sturz/ Absturz von Personen 385 (2,1%)
Bewegungen des Kérpers unter/ mit kérperlicher Belastung I 419 (2,2%)
Reien, Brechen, Bersten, Rutschen, Fallen, Zusammenstiirzen I_ 825 (4,4%)
Ausgeldst durch elektrische Stérung, Explosion, Feuer :_ 1894 (10,2%)

Ausgeldst durch Uber-, Auslaufen, Umkippen, UberflieBen

Schutzhandschuhe zum Einsatz,

deren Schutzwirkung nicht ausrei-

Ursachen von Unfillen durch chend auf den Hitzebereich aus-

Verbrennungen und Verbriihungen

Bewegungen des Kérpers ohne kérperliche Belastung I 3112 (16,7%)
Verlust der Kontrolle Gber Maschine, Gegenstande, Tiere S 1436 (23,8%)

gerichtet ist und sie daher unge-
eignet sind.

Auch werden aus unterschiedlichen
Grunden im Hitzebereich gar keine
Handschuhe getragen, obwohl es

7335 (39,4%) zwingend notwendig ist. Dabei

o 1000 2000 3000 4000 5000 6000

7000 8000 gibt es sie — Hitzeschutzhandschuhe

mit hohem Komfort, die die Hand-

Abb. 2.2: Verbrennungen und Verbriihungen der Hande 2007 (Quelle: DGUV)

Gegenstand vermieden hétte, wenn er sich der Gefahr bringenden

Temperatur bewusst gewesen ware.
Viele ernste, schmerzhafte und kostenintensive Verletzungen wéren

sicher nicht geschehen, wenn geeignete Schutzhandschuhe getragen

worden waren. Gerade im Hitzeschutzbereich kommen nicht selten

2. Hitzefeste Materialien

motorik nur wenig einschrénken.

Das vorliegende Info-Heft soll die Eigenschaften, Moglichkeiten und

Grenzen hitzebestdndiger Schutzhandschuhe mit all ihrer Materialvielfalt

darstellen und damit helfen, sie in den geeigneten Einsatz zu bringen.

Hitzefeste Materialien findet man in den Bereichen Naturfasern, wie auch bei Synthesefasern und naturlich Leder.

Fasern

r * *
Naturfasern Chemiefasern
1 1 I 1 1 I
" i : : - Fasern aus
o || Tt | |t | [Areantte] | Mt | |
Rohstoffen
Baumwolle Wolle Viskose Polyester Glas
Hanf Seide Asbest Modal Polyamide Metall
Jute Kaschmir Acetat Polyethylen Kohlenstoff

Abb. 2: Fasern
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2.1 Naturfasern

2.1.1 Baumwolle — pflanzliche Faser

Baumwolle wird aus der zu den Malvengewdchsen gehérenden Baum-
wollpflanze (Gossypium)gewonnen. Die Qualitdt der Baumwolle ist
abhéngig von Baumwollsorte, die sich durch ihre Faserldnge, dem soge-
nannten , Stapel” unterscheiden. Je ldnger der Stapel, desto feinere
Garne werden erhalten.

Baumwolle lasst sich gut und einfach verarbeiten. Dies bedingt das gutes
Preis-Leistungsverhéltnis der Gewebe. Baumwollgewebe sind zudem sehr
widerstandsféhig gegenliber mechanischen und chemischen Einfliissen. Sie
weisen eine hohe Reilfestigkeit, eine besonders hohe Nassfestigkeit und
eine hohe Scheuerfestigkeit auf. Baumwolle ist relativ hitzebesténdig.

Eine Vergilbung tritt bei trockener Baumwolle bei etwa160°C ein, bei etwa
250°C wird sie braun - sie verkohlt. Um sie gegen Flammen und Ent-
flammen durch gltihende Metall- und Schlackespritzer widerstandsfahiger
zu machen, wird Baumwolle oft mit Flammschutzmitteln impragniert.
Verwendet werden beispielsweise die faseraktiven stickstoffhaltige Phos-
phorverbindungen Proban®, Flammentin MSG® oder Pyrovatex® , die
chemisch, bzw. physikalisch fest mit der Baumwollfaser verbunden sind
und sich damit nicht auswaschen lassen.

Beim Waschen von Baumwollgeweben sollte beachtet werden, dass mit
steigender Anzahl an Waschvorgdngen die Reilfestigkeit und damit die
mechanische Belastbarkeit verringert wird. Auch die Impragnierung mit
Flammschutzmittel ist nicht immer waschecht. Baum-wolle wird als Hitze-

schutzhandschuh im niedrigen Temperaturbereich bis etwa 200°C.

2.1.2 Wolle - tierische Faser

Wolle wird aus Haaren des Fells von Sdugetieren, insbesondere vom
Schaf gewonnen, indem diese geschoren (Schurwolle) oder gekdammt
werden. Die erhaltenen Haare werden gewaschen, gekdmmt, gefarbt
oder gebleicht, zu Garn gesponnen oder zu Filz verarbeitet.

Wolle ist von Natur aus schwer entflammbar. Sie brennt nicht, sondern
verkohlt nur. Um die Schwerentflammbarkeit zu erhohen, wird Wolle teil-
weise mit einer Zirpro-Ausriistung nachbehandelt. Dazu werden Wolle
oder Wolle/Synthesefasermischungen mit Titan- oder Zirkoniumsalzen
behandelt, was eine Erhdhung des natirlichen Flammwiderstandes, sowie
eine Verlangsamung des Verbrennungsprozesses und eine rasche Ab-
ktihlung nach dem Erléschen zur Folge hat. Wegen der geringen mecha-
nischen Festigkeit wird Wolle kaum als AuBenmaterial im Handschuh-

bereich eingesetzt.

2.1.3 Asbest — mineralische Faser

Asbest ist ein Magnesiumsilikat, das bis Ende der 70er Jahre als ,, Wun-
dermaterial” in zahlreichen Produkten Anwendung fand. Asbest besteht
aus langen dinnen Fasern, die damals z.B. fiir feuerfeste Hitzeschutz-
kleidung versponnen wurden. Als schlechter Warmeleiter ist Asbest
extrem hitzebestandig - sein Schmelzpunkt liegt bei 1.500°C. Asbest
brennt nicht, ist chemisch sehr stabil und hat eine hohe elektrische und
thermische Isolierfahigkeit. Bemerkenswert ist auch die hohe Elastizitat

und Zugfestigkeit.
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Schon Anfang des 20. Jahrhunderts war bekannt, dass dieses Mineral

Gesundheitsgefahren mit sich bringt. Erste Arbeitsschutzvorschriften gab
es jedoch erst 1972. 1979 wurde als erster Einsatzbereich von Asbest das
Auftragen von Spritzasbest untersagt.

Asbest kann zu schweren Lungenerkrankungen fithren und darf heute
fur Schutzkleidung nicht mehr verwendet werden. Die Suche nach Ersatz-
stoffen fir feuerfeste Kleidung flihrte jedoch zur Entwicklung spezieller

synthetischer Fasern, die hoch hitzebestdndig sind.

2.1.4 Silikatfasern

Silikatfasern zeichnen sich in erster Linie durch ihre hohe dauerhafte
Temperaturbestandigkeit bis zu 1050°C aus. Kurzzeitig kénnen sie auch
Temperaturen von 1200°C bis 1600°C vertragen, da der Schmelzpunkt
erst bei ca. 1700°C liegt. Textilgewebe aus Silikatfasern weisen eine
hervorragende Bestdndigkeit gegen fliissige Metalle und gltihende
Schlacke auf. Wegen der geringen mechanischen Festigkeit werden

Silikatgewebe nur selten im Handschuhbereich eingesetzt.

2.1.5 Glasfasern

Glasfasern finden aufgrund ihrer hohen Zug- und Druckfestigkeit Anwen-
dung als Verstarkungsfasern im Verbund mit einer polymeren Kunststoff-
matrix (Faser-Kunststoff-Verbunde). Dabei umgibt die Matrix die Glas-
fasern, welche durch Adhésivkréafte an die Matrix angebunden sind. Man
spricht von glasfaserverstarktem Kunststoff (GFK), der umgangssprachlich
auch als Fiberglas bekannt ist.

Die mechanischen und thermischen Eigenschaften von Faser-Kunststoff-
Verbunden lassen sich tiber eine Vielzahl von Parametern steuern. Die
Temperaturbestandigkeiten bei Glasfasern reichen je nach Herstellungs-
verfahren ab 450 bis zu 800°C. Neben Variationen der Faser-Matrix-
Kombination kdnnen beispielsweise auch der Faserwinkel, der Faservolu-
menanteil, die Schichtreihenfolge etc. verandert und die Eigenschaften
des Materials gezielt eingestellt werden.

Glasfasern finden bei Schnittschutzhandschuhen Anwendung als Ver-
starkungsfaser im Verbund mit Polyamiden oder Aramiden. Die Glasfaser
sorgt dabei flr eine besondere Aussteifung des Kunststoffes bei gleichzei-
tiger Erhaltung der gewdiinschten Flexibilitdt. Auch bei Hitzeschutzhand-
schuhen finden Glasfasergewebe im Temperaturbereich von 500 - 750°C

Anwendung.

2.1.6 Keramikfasern

Keramikfasern werden zur Hauptsache aus sehr reinen Silizium und
Aluminiumoxiden hergestellt. Sie zeichnen sich durch hohe thermische
Festigkeit, gute Isolationseigenschaften und grofRe chemische Stabilitat
aus. Die Keramikfaser ist hochst temperaturbestandig, hat jedoch keine
gute Abriebfestigkeit und wird deshalb fir Hitzeschutzhandschuhe kaum
verwendet. Sie dient unter anderem als Ausgangsprodukt fur Papier, Filze

und Gewebe.
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2.1.7 Carbonfasern (Kohlenstofffasern)

Carbonfasern werden durch Pyrolyse kohlenstoffhaltigen Ausgangsma-
terialien, wie Zellulose, Polyacrylnitril oder Pech, hergestellt. Eine Kohlen-
stoff-Faser hat einen Durchmesser von etwa 5-8 Mikrometer und ist damit
diinner als ein Haar. Ublicherweise werden 1000 bis 24.000 Einzelfasern
(Filamente) zu einem Biindel (Roving) zusammengefasst, das auf Spulen
gewickelt wird. Carbonfasern werden in Kombination mit anderen Fasern
eingesetzt, um z.B. die statische Aufladung der Kleidung zu verhindern.
Da die Temperaturbestdndigkeit der Kohlenstofffasern tiber der von para-
Aramidfasern liegt, ihre Bruch- und Abriebfestigkeit jedoch darunter, wird
sie auch in Mischungen mit Aramidfasern fur den Einsatz in Hitzeschutz-

handschuhen verwendet.

Abb. 3: GroRenvergleich von C-Faser und Menschenhaar
Quelle: wikipedia

2.2 Leder

Leder ist ein Naturprodukt mit zahlreichen positiven Eigenschaften, wie
Langlebigkeit, gute Abrieb- und Reiffestigkeit, gute Atmungsaktivitat,
hoher Tragekomfort. Schutzkleidung sollte die Temperaturregelungsvor-
gange des menschlichen Kérpers moglichst nicht behindern. Leder ist
~atmungsaktiv* und hat durch sein dreidimensionales Fasergeflecht eine
groBe innere Oberflache. Es kann daher relativ groBe Mengen an Feuch-

tigkeit aufnehmen und wirkt auch temperaturausgleichend.

Leder ist geschmeidig und elastisch. Dies ermdglicht im Falle von Schutz-
handschuhen eine gute Fingerbeweglichkeit und damit einen hohem
Tragekomfort. Die Ledereigenschaften sind abhangig von der Art und

Struktur der Tierhaut, wie auch dem Gerbverfahren.

1

1

1

[
Croupon -
Kernstlck

Flanke

Abb. 4: Flacheneinteilung der RIndshaut
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Ziegen- und Schweinshdute liefern relativ diinne Leder. Rinderhdute sind
dick und werden daher nochmals gespalten. Das nach der Gerbung
erhaltene Oberleder (Narbenleder) eignet sich vor allem fur feinfuhlige
Handschuhe. Das untere Leder zum Tierkorper hin (Spaltleder) hat durch
das noch vorhandene Aderngefiige und die Muskelfasern eine dichtere
Faserstruktur. Dies bedingt selbst bei geringer Dicke sehr gute Festig-
keitseigenschaften, so dass sich Spaltleder insbesondere fiir die Her-

stellung hitzebestandiger und schnittfester Handschuhe eignet.

Wird die Haut zweimal gespalten, so ist der Mittelspalt in der Regel von
geringerer Festigkeit, da das Fasergefiige zweimal durchtrennt wurde.
Betrachtet man die Aufteilung der Rindshaut, so ist der Mittelteil, der
Croupon, die wertvollste und beste Flache des Leders. Dicke und Struktur
des Leders sind hier gleichméaBig, die physikalischen Eigenschaften haben
die besten Werte.

Zu den Flanken und zum Hals hin werden die physikalischen Eigen-
schaften ungunstiger, da sich auch die Struktur der Haut veréndert. Die
Flanken haben eine lockere Hautstruktur als der Croupon und sind damit
nicht ganz so fest. Die Eigenschaften des Leders sind weiterhin abhéngig
von dem Gerbverfahren und der anschlieBenden Zurichtung.

Der Gerbprozess ist eine chemische Reaktion, die zwischen den Eiweil-
molekilen der Haut und den Gerbstoffen ablduft. Die Vernetzung der
Strukturketten ist irreversibel, also nicht mehr riickfiihrbar in den urspriing-
lichen Zustand. Das Leder kann damit durch Faulnisbakterien nicht mehr
angegriffen werden.

Man unterscheidet folgende Gerbverfahren:

e Fettgerbung (Sdmischgerbung)

e Vegetabile Gerbung (pflanzliche Gerbung)

e Mineralische Gerbung (z.B. Chromgerbung)

e Gerbung mit reaktiven organischen Verbindungen

(synthetische Gerbstoffe; Syntane)

Die Chromgerbung liefert Leder mit einer hohen ReiRfestigkeit und
Widerstandsfahigkeit, sowie guter Hitzebestdndigkeit Trotz dieser guten
mechanischen und thermischen Eigenschaften sind chromgegerbte Schutz-
handschuhe angenehm weich und bieten dadurch einen hohen Trage-
komfort. Achten Sie auf die Lederqualitdt und den in der prEN ISO
17075:2007 geforderten Grenzwert fiir Chrom-VI von 3mg/kg.

Fulle und Festigkeit des Fasergewebes werden optimal durch eine Chrom-
gerbung mit anschlieBender Aluminium-Nachgerbung. Durch Samisch-
gerbung werden Leder erhalten, die nur bis ca. 70°C belastet werden

kénnen, da sie stark schrumpfen.

Auch die vegetabile Gerbung liefert Leder mit schlechterer Haltbarkeit,
Bestandigkeit und Waschbarkeit als chromgegerbtes Leder. Die Gerbung
mit Syntanen erfolgt meistens in Kombination mit anderen Gerbverfahren.
So erhdlt chromgegerbtes Leder mehr Griff und Fille, wenn es synthe-
tisch nachgegerbt wird. Chromgegerbtes Rind-Spaltleder bietet einen

sehr guten Schutz gegen kurzzeitig auftretende thermische Einwirkun-
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gen, z.B. Anfassen heifler Gegenstdnde bis ca. 200-250°C, speziell auch
gegen heifen Dampf. Leder schiitzt weiterhin vor gliihenden Metall-
spritzern. Der natiirliche Schutz gegen Aufnahme von Wasser und Ol
kann durch eine Hydrophobierung verbessert werden.

Zum Anfassen heifer Gegenstande ist Spaltleder mit entsprechender
Gerbung und isolierendem Innenfutter gut geeignet.

Zur Wérmereflexion kann Leder mit einer Aluminiumfolie kaschiert oder
mit Aluminium bedampft werden.

Eine ausfihrliche Information zu Lederhandschuhen liefert das BVH Info-

Heft 8 , Leder — ein Naturprodukt mit Vergangenheit und Zukunft"”.

2.3 Synthetische Fasern
Synthetische Fasern werden im mittleren Temperaturbereich bis ca.
450°C eingesetzt. Man unterscheidet synthetische Polymere und anorga-

nischen Rohstoffe, wie Glas, Kohlenstoff oder Metall.

2.3.1 Synthetische Polymere

2.3.1.1 Aramide

Wichtigste Vertreter der synthetischen Polymere sind die aromatischen
Polyamide (Aramide) KEVLAR® , TWARON® und NOMEX®.

Aramide zeichnen sich aus durch

e hohe Festigkeit

e 5 mal zugfester als Stahl

e Ausgezeichnete Schnittfestigkeit

e hervorragende Hitzebestandigkeit

e Karbonisierung, kein Schmelzen

e Selbstverléschend

e Hohe Dimensionsstabilitdt

e Gute elektrische und thermische Isolation

Aramide sind schwer entflammbar, d.h. dass sie bei Entfernen der Feuer-
quelle selbstverléschen. Die Fasern schmelzen nicht und weisen eine gute
flammhemmende Wirkung auf. Ein weiterer groBer Vorteil ist die geringe
Waérmeleitfahigkeit des Materials.

Bei hoheren Temperaturen (ca. 370-420 °C) beginnen Aramide zu ver-
kohlen, jedoch weisen sie selbst nach mehrtdgiger Belastung mit
Temperaturen um 250 °C noch eine Restzugfestigkeit von 50 % auf.
KEVLAR®, bzw. TWARON?® gehéren zu den para-Aramiden, in denen die
aromatischen Molekiilteile in den Positionen 1 und 4 mit den Amid-
gruppen verbunden sind (para-Anordnung). Die aromatischen Kerne in
der Polymerkette bewirken die hohe Faserstabilitit, da sie die Poly-
merkette durch ihre GrofRe in einer ,langgestreckten” Form halten. Die
Ketten kdnnen sich so hochorientiert in der Faserachse ausrichten und

bewirken die auBergewohnlich guten Eigenschaften des Materials.

NOMEX?® ist ein Meta-Aramid, das jedoch in unterschiedlichem Umfang
mit dem para-Aramid KEVLAR® gemischt wird (siehe unten). Hier werden
die Aromaten in den Positionen 1 und 3 von den Amidgruppen flankiert
(meta-Anordnung, s. Abb. 5). Die Eigenschaften von NOMEX® sind
denen des KEVLAR®/ TWARON?® sehr dhnlich, Schnitt- und Abriebfestig-
keit, sowie die Hitzebestandigkeit sind jedoch geringer (NOMEX verkohlt

sor i

Kevlar / Twaron
Para-Aramid

NK
H

Nomex
Meta-Aramid

Abb. 5: Struktur von meta- und para-Aramid

bei ca. 370°C, KEVLAR bei 420°C). Je nach Verarbeitung der Aramidfaser
koénnen verschiedene Anwendungseigenschaften am Handschuh erreicht
werden. So bietet ein einfach gestrickter Schutzhandschuh (200 — 400 g/m?)
einen sehr guten Tragekomfort und eine gute Fingerfertigkeit, jedoch
Einschrankungen in der mechanischen Festigkeit, wie auch in der Schnitt-
festigkeit und Schutzwirkung gegen Warme. Die Hitzebestandigkeit einer
Faser ist weder vom Gewicht noch von der Art der Verarbeitung abhan-
gig; sie bleibt im Falle von NOMEX® bei 370°C (Zersetzungstemperatur).
Diese kdnnen verbessert werden durch ein spezielles Gestrick aus mit
350-800 g/m’ (, Terry-Gestrick"”, Schlingenwirkware, ,Henkelpliisch").
Aus KEVLAR® kénnen nicht nur Strick-, sondern auch Gewebehand-
schuhe hergestellt werden. Diese eignen sich insbesondere dann, wenn
vornehmlich Hitzeschutz verlangt wird. KEVLAR®-Filz hat seine Starken
im Hitze- und Schnittschutz und hohe mechanische Festigkeit, zeigt

jedoch im Tastempfinden Schwéchen.

Ein weiteres Meta-Aramid ist die KERMEL-Faser®, ein aromatisches
Polyimid-Amid, welches durch Polykondensation von Diisocyanat-
Toluylen und Trimellanhydrid erhalten wird. Die Faser schmilzt und tropft
bei thermischer Belastung nicht. Ab einer Temperatur von ca. 300°C kar-
bonisiert der Werkstoff, ohne dass das textile Flachengewebe zerstort wird.
KERMEL® ist ein sehr guter Wérmeisolator mit sehr guter mechanische
Festigkeit. Da die Faser wahrend der Herstellung in der Masse eingefarbt
werden kann, wird eine gute Lichtechtheit gewéhrleistet. Sie findet oft
Anwendung in Kombination mit anderen Fasertypen in Feuerwehrschutz-
kleidung, z.B. KERMEL®-HTA, welches aus einem Para-Aramid-Kern besteht,
um den ein Mantel aus KERMEL® gesponnen ist. KERMEL® wird wie
NOMEX® im Bereich der Strick- und Feuerwehrhandschuhe eingesetzt.

2.3.3.2 BASOFIL®

BASOFIL® wurde Mitte der achziger Jahre von der BASF entwickelt und
2002 von der amerikanischen Firma BASOFIL Fibres tibernommen. Die
BASOFIL®-Faser entsteht durch Kondensation aus Melamin. Sie zeichnet
sich aus durch ein gutes Isoliervermégen, hohe Hitzebestdndigkeit, nied-
rige Entflammbarkeit, hohe Abriebfestigkeit, niedrige Warmeleitfahigkeit,
Dimensionsstabilitat auch in Hitze und UV-Stabilitat. Die Faser schrumpft,
schmilzt oder tropft nicht bei Flammenkontakt. BASOFIL® ist spréde und

wird deshalb nur mit einer Mischung aus anderen Fasern versponnen,

7l
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NOMEX® gibt es in verschiedenen Materialkombinationen, z.B. von denen die nachstehenden in Handschuhen, vornehmlich in Strick- und Feuerwehr-

handschuhen vorkommen kénnen.

Material

NOMEX® /FR-Viscose

NOMEX® IlI:

NOMEX® lll A

NOMEX® Delta B E89

NOMEX® Comfort

NOMEX® Delta FF

NOMEX® Tough

z.B: Baumwolle, para-Aramid, Viscose. Sie hat eine Elfenbein-weille Farbe

und ist anfarbbar. Mischungen mit anderen Fasern:

e BASOFIL®/ Aramid: hitzeblockend, flammenresistent, langlebig

e BASOFIL®/ Baumwolle: hervorragend resistent gegen Hitze, Flammen
und Spritzer von geschmolzenem Metall

e BASOFIL®/ FR Viskose: gute Hitze- und Flammenbestandigkeit,
hervorragender Tragekomfort, gute Haltbarkeit,

e Mischgewebe mit BASOFIL® finden sich in Feuerwehrhandschuhen.

NH,

A

N| N

HZNJ\N/)\NHZ,

Abb.6 Melamin (2,4,6-Triamino-s-triazin)

Verarbeitung

Einfaches Gestrick
Terry-Gestrick/

Schlingenwirkware
Einfaches Gewebe

Filz

g/m?

200-400

350-800

150-500
125-275

Zusammensetzung

NOMEX®-Viskose-Kombination

95% aus NOMEX® und zu 5%
aus KEVLAR®

93% NOMEX® Ill, 5%
KEVLAR® 2% P140 (Karbonkern)

NOMEX®KEVLAR® Grundfaser wird als
Vliesstoff verarbeitet

93% NOMEX® , 5% KEVLAR® und
2% P140-Antistatikfasern

100% einer weiterentwickelten Meta-
Aramid-Feinfaser

75% NOMEX®, 23% KEVLAR® sowie
2% P140 Antistatikfaser spinndiisengefarbt

2.3.4 Hybridgarne

Anwendungsgebiete

fur Anwendungen, in denen Gewebeweichheit
und Nichtentflammbarkeit wichtig sind, die
Kleidung aber nicht als primdre Schutzbarriere
getragen wird; allenfalls im Bereich von
Handschuhfutter denkbar

tberwiegend fur AuBenmaterial von
Feuerwehr-Schutzbekleidung, weitgehend
abgeldst durch NOMEX® [l A oder

NOMEX® Comfort; Garne fiir Strickhandschuhe

Antistatische Ausrustung, daher Einsatz bei
Arbeiten in explosionsfahigen Atmosphéaren,
Strick-, Feuerwehrhandschuhe

in mehrlagiger Schutzkleidung als isolierende
Warmebarriere als Abseite von Inserthand-
schuhen in Feuerwehrhandschuhen anzutreffen

Querschnittsreduzierte NOMEX®-Grundfaser
fur verbesserten Tragekomfort

Unterbekleidung, Futterstoffe,
Gesichtsmasken, fur PSA ohne Bedeutung

Faser mit geringem Gewicht fur
Hochleistungs-Feuerwehr-Einsatzbekleidung

und Feuerwehrhandschuhe

Im Hybridgarn sind zwei oder mehrere unterschiedliche Fasereigenschaf-
ten in einem Garn schichtweise vereinigt. So ist es beispielsweise mog-

lich, Kern/Mantel Strukturen im Garn herzustellen. Beispielsweise kann

ein hochfester Garnkern aus KEVLAR® mit einem hautfreundlichen Mantel

aus Viskose umsponnen werden und daraus ein samtweicher aber hoch-
schnittfester Handschuh produziert werden.

Es kann aber auch ein empfindliches Material mit einer Schutzumman-

telung versehen werden, um die industrielle Weiterverarbeitung tiber-

haupt zu ermdglichen. Zusatzlich kann in die Garne auch ein Filament-

oder Monofilkern eingebracht werden, so dass Garne aus bis zu drei

Komponenten moglich werden.

Hitzebestandigkeit / Schnittfestigkeit
Warmedammung

EEE EEE
EEEE EEEN
EEEN | N N
EEEE EEEN

Mechanische Fingerfertigkeit
Belastbarkeit

| | EEEE
EEN EER
EEEN EENE

EEN |
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Mogliche Kernfasern sind Aramide, Polyester, Polyester HT, Glasfilament,
Draht, Inox, Carbon, Monofilament.
Mogliche Mantelfasern sind Aramide, Viscose FR, Polyester, Melaminfa-

ser, Polypropylen, Modacryl, Polyamid, Baumwolle.

2.4 Metallisierungen
Metallbeschichtungen werden durchgefthrt, um die Warmer(ckstrahlung
bei Strahlungshitze zu erhéhen. In der Regel wird die Beschichtung nach

verschiedenen Verfahren auf den Handschuh aufgebracht.

1. Abziehverfahren (Transferverfahren)
Dabei wird eine im Hochvakuum aluminisierte Folie mit der Metallseite
auf das Tradgermaterial gelegt und wie bei einem Abziehbild die Folie
anschlieBend entfernt. Nach diesem Verfahren werden sehr diinne
Beschichtungen mit vergleichsweise geringer Abriebfestigkeit erreicht.

2. Aufbringen einer metallisierten Kunststofffolie
Bei diesem Verfahren wird eine haufig beidseitig (double mirror)
metallisierte Kunststofffolie auf das Tragermaterial geklebt. Diese Art
der Beschichtung ist abriebfester als die im Transferverfahren erhaltene.
Wichtig ist dabei die Art des Klebers, da dieser die Flammhemmung
beeinflussen kann und damit die Konzentration des eingesetzten
Flammschutzmittels bestimmt. AuRerdem hangt die Flexibilitat und
der Schutzgrad gegen flussige Metalle wesentlich auch von der Aus-
wahl des Klebers ab. Kleber auf Polymerbasis erzielen hier deutlich
bessere Werte.

3. Aufbringen einer Metallfolie
Diese wird auf das Tragermaterial geklebt. Wegen ihrer Steifheit und
geringen Festigkeit wird eine solche Metallisierung nicht fur Schutz-

kleidung verwendet, sondern fur ruhende Isolierungen.

2.5 Innovative Verarbeitungen

2.5.1 Direct Needle In

Mit dieser Produktreihe wird die Elastizitdt und der Schnittschutz einer
Strickware aus der para-Aramidfaser KEVLAR® mit dem permanenten
Hitze- und Flammschutz der NOMEX® - Fasern kombiniert. Anders als
beim Kaschieren mit Filzen wird der Faserflor direkt in den Interlock
eingenadelt, so dass die Fasern die Freirdume in den Maschen gegen

Kontakt- und Strahlungshitze verschlieRen, ohne durch Klebstoffe die

Grundelastizitat der Strickware einzuschranken.

=l - i, - -

Abb.: Mit NOMEX® benadelter Interlock aus KEVLAR®
Quelle : INVENTEX — Spezialtextilwerk Funke 06/2007, www.inventex.de

sor i

In Zusammenarbeit mit dem &sterreichischen Glasspezialisten Swarovski

2.5.2 Mineralglasmatrix - Beschichtungen

bietet das Spezialtextilwerk Funke eine hitze- und flammbesténdige
Silikonbeschichtung auf der Basis von KEVLAR® - Gestricken an. Durch
die Mineralglasmatrix erhdlt die Oberfliche eine sehr hohe, glasharte
Abriebfestigkeit. Da die Glaskugeln absolut rund sind, berthren sie sich

nur an einem kleinen Punkt und gewahrleisten so die Flexibilitat der

beschichteten Strickware.

Abb.: Mineralglasmatrix auf einer Doubleface-Strickware aus KEVLAR®
Quelle: INVENTEX — Spezialtextilwerk Funke 06/2007, www.inventex.de

2.5.3 Strahlungshitzereflektierende Silikonbeschichtung

Erstmals stellte das Spezialtextilwerk Funke auf der TECHTEXTIL eine hoch-
elastische Strickware aus KEVLAR® vor, dessen Oberflache mit einer
aluminium-pigmentierten, neuartigen Silikonmatrix veredelt wurde. Die
gummidhnlich elastische Beschichtung ist mit reflektierenden Pigmenten
gefullt und ergénzt den Hitze- und Schnittschutz der Grundware um

einen hocheffizienten Schutz vor Strahlungshitze.

Abb. : Aluminiumpigmentierte Silikonmatrix auf einem Perlfang aus KEVLAR®
Quelle: INVENTEX — Spezialtextilwerk Funke 06/2007, www.inventex.de
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3. Allgemeine Anforderungen an Schutzhandschuhe - DIN EN 420

Hitzeschutzhandschuhe missen wie alle Schutzhandschuhe der EN 420
entsprechen. Sie definiert die allgemeinen Anforderungen zur Schutzleis-
tung, Unschadlichkeit und Ergonomie. Zudem werden Vorgaben zur Re-
inigung, Kennzeichnung und Information gegeben und auf Prifverfahren
zur Leistungsbeschreibung von Schutzhandschuhen verwiesen.

Die DIN EN 420 ist nur zusammen mit den spezifischen Normen ftr

Schutzhandschuhe anzuwenden.

Die DIN EN 420 beinhaltet folgende allgemeine Anforderungen:

e Ergonomie: Der Handschuh muss passen!
Definition von HandgréBen und HandschuhgréBen

e Unschadlichkeit von Schutzhandschuhen
Schutzhandschuhe diirfen den Verwender nicht schadigen, wenn sie
entsprechend benutzt werden. Handschuhmaterial, Zersetzungspro-
dukte, eingelagerte Substanzen, Nahte und Kanten und vor allem
solche Teile des Handschuhs, die in engem Kontakt mit dem Benut-
zer stehen, durfen nicht die Gesundheit und Hygiene des Benutzers
schadigen. Der Hersteller oder sein autorisierter Reprasentant muss
alle die im Handschuh enthaltenen Substanzen angeben, die bekannt
sind, Allergien zu verursachen. Eine Liste der im Handschuh enthalte-
nen Substanzen oder eine Liste der Materialien fiir die Herstellung
des Handschuhs muss auf Nachfrage zur Verfligung stehen.

e Fingerfertigkeit
Ein Handschuh muB soviel Fingerfertigkeit wie moglich entsprechend
seinem Zweck erlauben. Sofern gefordert, muss die Fingerfertigkeit
nach dem in der DIN EN 420 angegebenenVerfahren gepriift werden.

e Widerstand des Handschuhmaterials gegen Wasserdurchdringung
Prifung flr Lederhandschuhe gemaB EN 344-1:1992, fir textile Materia-
lien nach EN 20811. In der DIN EN 420 wird angemerkt, dass keine Kor-
relation zwischen den Ergebnissen beider Prifverfahren bekannt ist und
die Priifungen nicht geeignet sind, wasserdichte Handschuhe zu bewerten.

e Bestimmung des pH-Wertes
Der pH-Wert fiir Handschuhe muss gréBer als 3,5 und kleiner als 9,5
sein. Die Bestimmung des pH-Wertes erfolgt nach EN 1SO 4045 fiir
Lederhandschuhe und nach EN 1413 fiir andere.

e Bestimmung des Chrom(VI)-Gehaltes
Der Chrom(VI)-Gehalt von Handschuhen, die Leder enthalten,
muss bei der Bestimmung nach dem Prifverfahren nach prEN
ISO 17075:2007 unterhalb der Nachweisgrenze liegen (3mg/kg).

e Reinigung
Sofern Pflegeanweisungen angegeben sind, sind die in den spezifischen
Normen aufgefiihrten relevanten Priifungen an den Handschuhen durch-
zuflihren, bevor und nachdem sie der héchsten empfohlenen Anzahl von
Reinigungen unterzogen worden sind. Die Leistungsstufen drfen durch
die empfohlene Anzahl der Reinigungen nicht negativ beeinflusst werden.
Es sind Pflegesymbole nach EN 23758 und die Anzahl der Reinigungs-

vorgange anzugeben.

Elektrostatische Eigenschaften

Wenn erforderlich, missen die elektrostatischen Eigenschaften nach
dem entsprechenden Priifverfahren in EN 1149-1, EN 1149-2 oder
prEN 1149-3:2001 gepruft werden. Das Priifergebnis muss in den
Herstellerinformationen angegeben werden. AuBerdem ist ein
Warnhinweis anzugeben, dass jegliche Kleidung sowie Schuhe unter
Berticksichtigung elektrostatischer Risiken konstruiert sein missen.
Eine eigene Norm zu elektrostatischen Eigenschaften von Schutz-
handschuhen wird zurzeit erarbeitet.

Handschuhe fir besondere Anwendungen

Fur derartige Handschuhe muss der Hersteller durch klare Aussagen
in der Gebrauchsanleitung zum vorgesehenen Verwendungszweck
angeben, dass sie flr den speziellen Zweck passen und warum die
Handschuhe nicht den Anforderungen der EN 420 Ubereinstimmen.
Hier muss der Hersteller entscheiden.

Wasserdampfdurchlassigkeit und Wasserdampfaufnahme

Sofern es durchfithrbar ist, miissen Schutzhandschuhe wasserdampf-
durchldssig sein.

Kennzeichnung und Information

Alle Informationen missen prazise und umfassend sein. Sie mussen
in der (den) offiziellen Sprache(n) des Bestimmungslandes verfasst
werden. Die Kennzeichnung muss deutlich sichtbar, lesbar und tiber
die vorhersehbare Gebrauchszeit unausléschbar angebracht sein.
Kennzeichnungen oder Aufschriften, die zu Verwechslungen mit den
obigen Kennzeichnungen fiihren kdnnen, diirfen nicht angebracht
werden.

Ein Piktogramm darf nur angegeben werden, wenn der Handschuh
die Mindestanforderungen der entsprechenden spezifischen Norm
erfullt. Es wird angemerkt, dass die Kennzeichnung mit Piktogrammen
allein nicht den Anforderungen an umfangreiche Information des
Verbrauchers zur Schutzwirkung gentigt. Es muss daher durch
Hinzuftigen eines i fir Information zusammen mit der Reihe von
Piktogrammen deutlich gemacht werden, dass zusatzliche Informa-

tionen auch gelesen werden missen.

Bedienungsanleitung, Gebrauchsanleitung

Das Piktogrammist zusammen mit den spezifischen
Piktogrammen anzuwenden. Es weist darauf hin, dass
ohne das Lesen weiterer Produktinformationen der

Handschuh nicht geeignet eingesetzt werden kann.



Ll o

Name, Handelsmarke oder andere Kennungen des Herstellers, bzw. offiziellen Reprasentanten |

Handschuhkennzeichnung (Handelsname oder Code, der dem Anwender die eindeutige | | | |
Identifizierung des Produkts innerhalb des Sortiments des Herstellers oder bevollméchtigten
Reprasentanten erlaubt)

Info tber lieferbare GroRen |

Falls zutreffend Aufdruck , Nur bei minimalen Gefahren*

Grundsatzliche Erklarungen/Normenbezug

Hinweis, wo die Informationen der Herstellerinformation zu erhalten sind

Liste der allergieverursachenden Substanzen u

Lager- bzw. Pflegeanweisung inkl. Pflegesymbole und Anzahl der zuldssigen Reinigungsvorgange |

Art der geeigneten Transportverpackung, sofern erforderlich |

1) Sofern die Kennzeichnung auf dem Handschuh im Hinblick auf die Produkteigenschaften nicht moglich ist, ist sie auf der Verpackung anzubringen

Tab. 7: Kennzeichnung und Benutzerinformation

4. Mechanische Gefahrdungen: DIN EN 388

SchweiBerschutz-, Hitzeschutz- und Feuerwehrhandschuhe missen stufen folgen, wiedergegeben werden. Ausnahme bilden hier die
besondere Anforderungen an mechanische Belastungen erftllen. Diese Feuerwehrschutzhandschuhe, auf die spdter noch eingegangen wird.
sind in der EN 388 beschrieben und umfassen die Anforderungen, Prif-

verfahren, Kennzeichnung und Herstellerinformationen fir Schutzhand- Eine detaillierte Information zur EN 388 wird in Info-Heft 3 , Européische
schuhe gegen die mechanischen Risiken Abrieb, Schnitt, Weiterreien Standards” gegeben.

und Durchstich. Schutzhandschuhe gegen mechanische Risiken missen

fur wenigstens eine der in der Tabelle aufgefiihrten Eigenschaften minde- EN 388: 2003

stens die Leistungsstufe 1 erreichen:
Schutz gegen

mechanische Gefahren
Die mechanischen Eigenschaften des Handschuhs mussen durch das

Piktogramm fiir mechanische Risiken, dem vier Zahlen fiir die Leistungs- 0-4 0-5 0-4 0-4 Leistungslevels:
| I_ Durchstichfestigkeit
Weiterreiffestigkeit
Schnittfestigkeit
Abriebfestigkeit
6.1 Abriebfestigkeit (Anzahl der Zyklen) 100 500 2000 8000 =
6.3 WeiterreiBkraft in N 10 25 50 75 -

Tab. 12: Leistungsstufen gemaR DIN EN 388
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5. Schutzhandschuhe gegen thermischen Risiken (Hitze und/oder Feuer) -

DIN EN 407

Hitzeschutzhandschuhe werden eingesetzt zum Schutz vor Kontakt- oder

Strahlungswérme, Funkenflug, Feuer oder fliissigem Metall. Entsprechend

sind die Einsatzgebiete v.a. in Metallbereich, Huittenwesen und der Glas-

und Keramikindustrie. Die Anforderungen an die Schutzleistungen von

Hitzeschutzhandschuhe werden in der EN 407 beschrieben.

Sie gilt fur alle Handschuhe, die gegen Hitze und/oder Feuer in einer der

folgenden Formen schiitzen:

e  Feuer

e Kontaktwédrme

e konvektive Warme (Wérme, die bei Kontakt mit der Warmequelle
durch die Kleidung zum Kérper geleitet wird)

e Strahlungswarme

e kleine Spritzer geschmolzenen Metalls

e grole Mengen fliissigen Metalls

Die EN 407 gilt jedoch nicht fur spezifische Anwendungen von

Hitzeschutzhandschuhen, z. B. Brandbekdmpfung oder Schweifen.

Daraus ergeben sich die Anforderungen an das Handschuhmaterial

e Schwer entflammbar /Flammenausbreitung

e geringer Warmedurchgang, um eine Schutzwirkung gegen
Strahlungs-, Konvektions- und Kontakthitze zu gewéhrleisten

e hohe Temperaturbestandigkeit: Das Material darf unter Temperatur-
belastung nichtschmelzen, nicht tibermaRig schrumpfen, nicht zerfallen.

Da Hitzeschutzhandschuhe meistens in Bereichen eingesetzt werden, die

auch mit mechanischer Belastung einhergehen, sollten sie eine gute

Abriebfestigkeit und ggf. auch eine gewisse Schnittfestigkeit zeigen.

Schutzhandschuhe gegen thermische Risiken miissen mindestens Level 1

fur Abrieb- und WeiterreiBfestigkeit nach EN 388 erzielen.

5.1 Priifung des Brennverhaltens

Relevant zur Leistungsbeschreibung des Brennverhaltens sind

e die Nachbrennzeit, d.h. die Zeit in Sekunden von der Wegnahme der
Zundflamme bis zum Verldschen von Flammen an der Probe

e die Nachglimmzeit, d.h. die Zeit in Sekunden vom Verléschen der

Flamme an der Probe bis zur Beendigung des Glimmens.

Die Prifung des Brennverhaltens erfolgt nach EN ISO 6941. Dazu wird
ein Handschuh in definierter Position mit einem Brenner fur drei Sekun-
den und fiir 15 Sekunden beflammt und nachfolgend jeweils die Nach-
brennzeit und die Nachglimmzeit gepriift. Dabei darf das Material
weder schmelzend abtropfen, noch das Innere des Handschuhs An-
zeichen von Schmelzen zeigen. Weiterhin darf sich die Naht nach einer
Beflammungszeit von 15 s im beflammten Bereich nicht 6ffnen.
Abhéngig von der Nachbrenn- und Nachglimmzeit werden folgende

Leistungslevel definiert:

| i

Abhéngig von der Nachbrenn- und Nachglimmzeit werden folgende

Leistungslevel definiert:

Leistungslevel Nachbrennzeit [Sekunden] Nachglimmzeit [Sekunden]

1< <20 Keine Anforderungen
2< <10 <120

3< <3 <25

4< <2 <5

5.2 Priifung der Kontaktwarme

Die Prifung auf Kontaktwarme erfolgt nach EN 702. Dazu wird von den
Handschuhinnenflache von drei Handschuhen wird jeweils eine Probe
entnommen und der Wéarmedurchgang bestimmt.

Aus den drei Einzelwerten fir die Schwellenwertzeit t, wird der arithmeti-

sche Mittelwert gebildet und auf ganze Sekunden gerundet angegeben.

Leistungslevel ~Kontakttemperatur T, [°C] Schwellenwertzeit t; [s]

1 100 215
2 250 215
3 350 215
4 500 215

Erreicht der Schutzhandschuh Level 3 oder 4, so muss das Brennverhalten
gepruft werden. In diesem Fall muss der Handschuh mindestens die Level
3 im Brennverhalten erreichen. Ansonsten wird als hochste Leistungsstufe

fur die Kontaktwérme Level 2 angegeben.

5.3 Konvektive Warme

Die Priifung der konvektiven Warme erfolgt nach EN 367. Eine Hand-
schuhprobe wird 10 Sekunden mit einer Gasbrennerflamme (Wérme-
stromdichte 80 kW/m?) beflammt. Der Temperaturanstieg an der nicht
beflammten Seite der Stoffprobe wird gemessen und fiir jede Materialart
oder Materialzusammensetzung des Handschuhs als Warmeubergangs-
grad festgehalten. Der Warmetibergangsgrad beschreibt die theoretische
Temperaturerhdhung auf menschlicher Haut bei spontaner Flamm- oder
Hitzestrahlungseinwirkung auf die HandschuhauRenseite. Ein Anstieg von
24 °C wird dabei als wahrnehmbare Schmerzschwelle auf der menschli-
chen Haut angenommen. Der Wérmeubergangsindes HTI (Heat Transfer
Index) gibt die Mindestschutzzeit des Handschuhs an, die erforderlich ist,
um eine Temperaturerhdhung von 24°C auf der nicht beflammten Hand-

schuhseite hervorzurufen.

Leistungsstufe Warmetibergangsindex HTI [s]
1 >4
2 27
3 =10
4 =18
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Leistungsstufen fiir die konvektive Warme

Der Leistungslevel fir konvektive Warme wird nur angegeben, wenn der

Handschuh Level 3 oder 4 im Brennverhalten erreicht hat.

5.4 Strahlungswarme

Die Strahlungswarme ist ein MaB fiir die Isolationsfahigkeit von Materia-
lien. Sie wird fur Hitzeschutzhandschuhe mit geringen Abweichungen
nach EN ISO 6942:2002, Methode B mit einer definierten Warmestrom-
dichte gepruft. Dabei wird eine Hand-schuhprobe mit einer Art Gasheiz-
gerat der Warmestromdichte von 20 kW/m? bestrahlt und die Wérme-
Ubertragung auf der nicht bestrahlten Handschuhseite gemessen. Es wird
die Zeit bis zu einem Temperaturan-stieg von 24°C gemessen (Warme-
Ubertragung RHTI24 = Radial Heat Transfer = Temperaturanstieg um
24°C).

Leistungsstufe Waérmetibergangsindex RHTI,, [s]

1 27
2 =20
3 250
4 295

Leistungsstufen fiir die Strahlungswarme

Der Leistungslevel fur Strahlungswarme wird nur angegeben, wenn der

Handschuh Level 3 oder 4 im Brennverhalten erreicht hat.

5.5 Kleine Spritzer geschmolzenen Metalls
Bei der Prufung nach nach EN 348 muss die Anzahl der Tropfen, die zu
einer Temperaturerhéhung von 40 °C fiihrt, den Anforderungen der

nachfolgenden Leistungsstufen entsprechen.

Leistungsstufe Anzahl der Tropfen
1 =10
2 =15
3 =25
4 235

Leistungsstufen fiir die Priifung mit kleinen Spritzern geschmolzenen Metalls

Die Priifung wird an vier Prifmustern durchgefiihrt. Der Handschuh-
innenseite und dem Handschuhriicken eines Handschuhpaares wird je
Handschuh eine Probe entnommen. Aus den zwei Einzelwerten fir die
Handschuhinnenseite und den zwei Einzelwerten fuir den Handschuh-
ricken wird jeweils der arithmetische Mittelwert gebildet und auf ganze
Tropfen gerundet angegeben. MaRgeblich fir die Leistungsstufe ist der
niedrigere der beiden Mittelwerte.

Eine Leistungsstufe flr kleine Spritzer geschmolzenen Metalls wird nur
angegeben, wenn die Leistungsstufe 3 oder 4 fiir das Brennverhalten

erreicht wird.

5.6 GroBe Mengen fliissigen Metalls

Die Priifung erfolgt nach DIN EN 373. Diese Norm ber(cksichtigt die
Waérmelibertragungseigenschaften einer Probe und dessen dynamischen
Widerstand gegen das Durchdringen flissigen Metalls.

Die Handschuhprobe wird in einen Befestigungsrahmen eingespannt und
mit einer PVC-Folie hinterfiittert, die die menschliche Haut simulieren
soll. Der Befestigungsrahmen wird in einem definierten Probenwinkel zur
Horizontalen (hier: 75°) arretiert und anschlieBend mit flissigem Metall
(hier: Eisen) Ubergossen. Nach dem GieRvorgang darf die hautsimulieren-
de PVC-Folie keine Glattung oder andere Veranderungen der genarbten
Oberflache mit der entsprechenden Menge fliissigen Eisens zeigen.

Die Prifung wird mit je drei Priifmustern fur die geforderte Metallmenge

durchgefuhrt.
Leistungsstufe Flussiges Eisen [g]
1 30
2 60
3 120
4 200

Leistungsstufen fiir die Priiffung mit groBen Mengen geschmolzenen

Metalls

Die Prifung gilt als nicht bestanden, wenn kleine Metallspritzer an der
Probe kleben bleiben, oder wenn die Probe brennt oder durchgeschmol-
zen ist. Diese Priifung gilt nur fiir geschmolzenes Eisen. Falls gefordert
missen andere Metalle gepriift werden. Die entsprechenden
Prufergebnisse missen in den Informationen des Herstellers

angegeben werden.

5.7 Kennzeichnung von Schutzhandschuhen gegen Hitze
und/oder Feuer

Die Kennzeichnung erfolgt nach EN 420 mit dem Piktogramm fiir
Schutzhandschuhe gegen thermische Risiken (Piktogramm Hitze

und/oder Feuer.).

Die Informationen des Herstellers miissen nach EN 420 erfolgen.
Weiterhin muss der Hersteller in den Informationen, die mit den
Handschuhen zu liefern sind, folgende Angaben machen:

e Hat der Schutzhandschuh die Leistungsstufe 1 oder 2 fur das
Brennverhalten, dann miissen die Informationen eine deutliche
Warnung enthalten, dass der Handschuh nicht mit einer offenen
Flamme in Kontakt kommen darf.

e Falls bei der Priifung mit groBen Mengen geschmolzenen Metalls
kein Eisen verwendet wurde, ist dies anzugeben inkl. des Materials
und der entsprechende Leistungsstufe

e Bei mehrlagigen Handschuhen, bei denen die Schichten voneinander
getrennt werden kénnen, muss angegeben werden, dass die
Leistungsstufen nur auf den ganzen Handschuh einschlieBlich aller

Schichten bezogen gelten.
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Die Leistungsstufen sind folgendermaBen anzuordnen:

EN 407

321xxx
| L groBe Mengen fliissigen Metalls
kleine Spritzer geschmolzenen Metalls
Strahlungswérme
Konvektive Hitze

Kontaktewdrme
Brennverhalten

6. SchweiBerschutzhandschuhe

Die Art und das AusmaR der Gefdahrdung von SchweiBern sind abhangig
vom SchweilBverfahren, welches die Anforderungen an Schutzhandschuhe
definiert. Die verschiedenen manuelle Schweiprozesse sind in ISO 857-

1: 2002 ,, Welding and allied processes — Vocabulary — Part 1: Metal wel-
ding processes” umfassend beschrieben.

Schutzhandschuhe fuir SchweiBer sollen die Hande und die Handgelenke
wdhrend des Schweilvorgangs vor folgenden Gefdahrdungen schitzen:

e vor kleinen Spritzern geschmolzenen Metalls

e vor kurzem Kontakt mit beschrankter Flammeneinwirkung

e vor konvektiver Warme / Kontaktwarme

e vor UV-Strahlen vom Lichtbogen

e vor mechanischen Belastungen

Je nach Anforderungen werden Schutzhandschuhe fir Schweier in zwei

Ausfuihrungen unterteilt:

e Ausfuhrung A: geringe Fingerfertigkeit (mit hohen anderen
Anforderungen)

e Ausfuhrung B: hohe Fingerfertigkeit (mit geringen anderen
Anforderungen)

SchweiRerschutzhandschuhe werden nach DIN EN 12477: 2005 gepruft.

6.2 Leistungsanforderung

%

6.1 GroBen

Allgemeine Anforderungen entsprechen der EN 420 mit Ausnahme der
GroRen: Schutzhandschuhe fiir Schweifer miissen den allgemeinen
Anforderungen von EN 420:2003 entsprechen. Ausnahme bilden die

Langen, die je nach HandschuhgroBe wie folgt sein sollten:

Mindestldnge des Handschuhs [mm] 300 310 320 330 340 350

Handschuhlangen fuir Schweierschutzhandschuhe

Nach jeder thermischen Prifung muss festgestellt werden, dass kein
Futtermaterial geschmolzen ist. Wéhrend der Prifung auf Bestandigkeit
gegen kleine Spritzer geschmolzenen Metalls darf sich das Handschuh-
material nicht entziinden, wenn Tropfen an ihm haften.

Auf die einzelnen Prifverfahren der EN 388 und EN 407 wurde bereits
eingegangen (siehe dort).

Abriebfestigkeit EN 388
Durchstichkraft EN 388

Kontaktwéarmebestandigkeit EN 407 (EN 702)

Bestdndigkeit gegen kleine EN 407 (EN 348)

Spritzer geschmolzenen Metalls

B4
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6.3 Priifung von Schutzhandschuhen fiir Lichtbogen-
SchweiBen bei iiblicher Verwendung — Bestimmung des
elektrischen Durchgangswiderstandes

Der Durchgangswiderstand RV ist der elektrische Widerstand in Ohm [Q]
durch ein Material. Er muss fir jedes einzelnen Teils des Handschuhs oder
des Handschuhs mit langer Stulpe einschlieBlich der Stulpe geprift wer-
den. Die Handschuhproben werden zundchst tiber mindestens 24
Stunden in einer Atmosphdre mit einer Temperatur von (20 + 2)°C und
einer relativen Luftfeuchte von (85 + 3) % konditioniert. Spatestens 5
Minuten nach Entnahme einer Probe aus der Konditionieratmosphare

erfolgt die Prifung nach EN 1149-2.

Danach werden definierte Elektroden (Grundplattenelektrode, Ringel-
ektrode) an gegentiberliegenden Fldachen der Probe angebracht, eine
Gleichspannung von 100 V angelegt und der Durchgangswiderstand der
Messprobe bestimmt. Der Durchgangswiderstand muss mehr als 105 Q

betragen.

Falls die d&uBere Materialschicht des Handschuhs die Anforderung erfiillt,
mussen die unterschiedlichen Teile der d&uferen Materialschicht gepriift

werden.

Falls die AuBenschicht des Handschuhs die Anforderung nicht erfillt,
jedoch die Kombination der AuBenschicht und des Innenfutters die
Anforderung erfillt, dann muissen alle unterschiedlichen Konstruktionen

von Handschuh und Stulpe gepruft werden.

Achtung:

Das Handschuhmaterial bietet einen elektrischen Mindestwiderstand
bis 100 V (Gleichstrom) bei Lichtbogen-SchweiBen. SchweiBerschutz-
handschuhe sind jedoch nicht geeignet in Féllen, in denen Schutzhand-
schuhe nach EN 60903 zum Schutz gegen Stromschlag benutzt werden

miissen.

6.4 Kennzeichnung von SchweiBerschutzhandschuhen
Die Kennzeichnung erfolgt nach EN 420: 2003.

Weiterhin sind auf jedem Handschuh anzugeben:
e Piktogramm fur Hitze und/oder Feuer inkl. Leistungslevel (EN 407)
e Piktogramm flir mechanische Gefahrdung inkl. Leistungslevel

(EN 388)

Auf der Verpackung, die den Handschuh unmittelbar enthélt, muss ange-
geben werden:

e die Nummer dieser Norm (EN 12477)

e die Buchstaben A oder B entsprechend der Ausfiihrung

e Piktogramm fur Hitze und/oder Feuer inkl. Leistungslevel (EN 407)

sor i

Nach Wahl des Herstellers darf auf jeder Verpackung auch das Pikto-

gramm flr Schutzhandschuhe gegen mechanische Gefahrdungen ange-

bracht werden (EN 388).

Ebenso muss die Gebrauchsanleitung des SchweiBerschutzhandschuhs

den grundsatzlichen Angaben der EN 420:2003 entsprechen.

Zusatzlich:

e Der Hersteller hat Informationen tiber den empfohlenen Gebrauch

des Handschuhs anzugeben.

Handschuhe der Ausfiihrung B werden empfohlen, wenn eine
hohe Fingerfertigkeit erforderlich ist, z. B. beim MIG-Schweifen
Far die Gbrigen Schweilverfahren werden Handschuhe der

Ausfiihrung A empfohlen

e Der Hersteller muss zudem angeben, dass

es z. Z. kein genormtes Priifverfahren fir die Durchlédssigkeit von
UV-Strahlung von Handschuhmaterialien gibt; gegenwartig wer-
den jedoch Schutzhandschuhe fiir Schweiler so hergestellt, dass
sie Ublicherweise keine UV-Strahlung durchlassen.

es mit Lichtbogen-Schweilvorrichtungen nicht moéglich ist, alle
SchweiRspannung flihrenden Teile gegen betriebsbedingten

Direktkontakt zu schitzen.

e Falls Handschuhe fiir Lichtbogen-Schweifen vorgesehen sind, ist

folgendes anzugeben:

Diese Handschuhe bieten keinen Schutz gegen Stromschlag, der
durch defekte Gerdte oder Berlihren von spannungsfiihrenden
Teilen verursacht wird.

Nasse, verschmutzte oder mit Schweil vollgesogene Handschuhe
haben einen verringerten elektrischen Widerstand, was das Risiko

eines Stromschlags erhoht.

Ein spezielles Piktogramm fiir SchweiBerschutzhandschuhe gibt es derzeit

nicht.
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7. Anforderungen an Feuerwehrschutzhandschuhe - DIN EN 659:2003+A1:2008

Beschrieben werden im Folgenden die Leistungsanforderungen fiir
Feuerwehrschutzhandschuhe, die die Hande bei normalen Brandbekdmp-
fungstatigkeiten einschlieBlich Bergung und Rettung schiitzen. Die Min-
destanforderungen an Feuerwehrschutzhandschuhe werden in der EN
659 behandelt. Feuerwehrschutzhandschuhe miissen den allgemeinen
Anforderungen der EN 420:2003 entsprechen. Ausnahme bilden die

Langen, die je nach HandschuhgroRe wie folgt sein mussen:

HandgroRe 6 7 8 9 10 M
Mindestldnge des Handschuhs [mm] 260 270 280 290 305 315

Handschuhldngen fur Feuerwehrschutzhandschuhe

Anmerkung:
Die Feuerwehrschutzhandschuhe miissen mit den Armeln der
Schutzkleidung zusammenpassen, so dass die Haut nicht freiliegt,

wenn die Armel ausgestreckt sind.

7.1 Zeit zum Ausziehen der Handschuhe

Es wird die Zeit gemessen, die eine Testperson braucht, um ein Paar
Feuerwehrschutzhandschuhe an- und auszuziehen. Dies wird dreimal
durchgefuhrt und der Mittelwert berechnet. Diese Prifung wird nach

Nassvorbehandlung von drei neuen Paaren Feuerwehrschutzhandschuhe

nach I1SO 15383 (ohne Druckbeaufschlagung von 3,5 kPa) wiederholt.
Der Mittelwert flir das Ausziehen eines Paars Feuerwehrschutzhand-
schuhe darf weder bei nassen noch bei trockenen Schutzhandschuhen

groBer als 3 s sein.

7.2. Bestandigkeit gegeniiber dem Durchdringen von
Chemikalien

Das Handschuhmaterial fiir Feuerwehrschutzhandschuhe muss nach 1SO
6530 bei 20 °C und einer Dauer von 10 s mit folgenden Priifchemikalien
gepruft werden:

*  30% H,SO, (Schwefelsadure)

e 40% NaOH (Natronlauge)

e 36 % HCI (Salzsdure)

e 0-Xylol.

Bei dieser Prifung darf keine Penetration auftreten.

7.3 Optionale Priifungen

7.3.1 Wasserdurchgangswiderstand

Falls erforderlich, muss der Wasserdurchgangswiderstand des Materials
fur den Feuerwehrschutzhandschuh nach nach EN 344-1 fiir Leder und
nach EN 20811 fur Textilien bestimmt werden. Gemessen wird die Zeit

bis zum Wasserdurchtritt.

Abriebfestigkeit EN 388
Schnittfestigkeit EN 388
WeiterreiBfestigkeit EN 388
Durchstichkraft EN 388
Brennverhalten EN 407

(EN ISO 6941)
Konvektionswarmebestandigkeit EN 407 (EN 367)
Strahlungswérme EN ISO 6942
Kontaktwarmebestandigkeit* EN 407 (EN 702)
Hitzefestigkeit des Futtermaterials ISO 17493
Schrumpfen ISO 17493
Fingerfertigkeit / Tastgefuhl EN 420
Nahtfestigkeit EN ISO 13935-2

Zeit zum Ausziehen der Handschuhe

3
2
3
3

4
(Nachbrennzeit < 2s / Nachglimmzeit < 5s
HTI 24 213 s
RHTI24 = 20s bei 40 kW/m?

tt210s
Das der Haut am néachsten liegende
Futtermaterial darf bei einer Mindesttemperatur von
180°C nicht schmelzen, tropfen oder sich entziinden

Schrumpfung bei 180 °C nicht mehr als 5 %
1 (Stift 11 mm)
Mindestens 350 Newton

< 3 Sekunden

Bestdndigkeit gegentiber dem EN 368 keine Penetration von 30% Schwefelsdure, 40% NaOH,
Durchdringen von Chemikalien 36 % Salzsaure und o-Xylen innerhalb
Wasserdurchgangswiderstand EN I1SO 20344:2004, 6.13 flr Leder Zeit bis zum Wasserdurchtritt

des Materials (optional) EN 20811 fiir Textilien Leistungsniveaux siehe Tab. 2

Durchdringen des Handschuhs von ISO 15383

Fliissigkeiten (optional)

Zeit bis zum Flussigkeitsdurchtritt

* Kontaktwarmebestindigkeit: Prifung muss sowohl nach Nassvorbehandlung entsprechend 1SO 15383 als auch nach Konditionierung in einer Priifatmosphére durchgefiihrt werden.

S
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Leistungsstufe Zeit bis zum Wasserdurchtritt [min.]

1 30
2 60
3 120
4 180

Tab. 2: Leistungsniveau — Wasserdurchgangswiderstand nach
EN ISO 20344:2004, 6.13

7.3.2 Priifung gegen Durchdringen von Flissigkeiten

Mdussen Feuerwehrschutzhandschuhe wasserdicht sein, so muss eine
Prifung gegen das Durchdringen von Flussigkeiten nach ISO 15383
durchgefuihrt werden, jedoch bei vollstandigem Eintauchen des Feuer-
wehrschutzhandschuhs bis zum Handgelenk. Gemessen wird die Zeit bis

zum Wasserdurchtritt.

7.4 Kennzeichnung von Feuerwehrschutzhandschuhen
Die Kennzeichnung muss nach EN 420 erfolgen. Es muss durch Hinzuft-
gen eines ,i" fur Information zusammen mit dem Piktogramm deutlich
gemacht werden, dass zusatzliche Informationen auch gelesen werden
miissen. Jeder Feuerwehr-Schutzhandschuh muss mit der Nummer der
Norm EN 659 und dem Piktogramm fiir Feuerwehren gekennzeichnet
sein. Ist auf einem Handschuh ein Piktogramm und die DIN EN Bezeich-
nung aufgedruckt und keine weiteren Leistungsstufen angegeben, so
erfullt der Handschuh die Mindestanforderungen Schutzhandschuhe, die
nur fir Feuerwehren vorgesehen sind, diirfen mit keinem anderen Pikto-

gramm fur Schutz oder Anwendung gekennzeichnet sein.

sor i

Piktogramm fur Feuerwehrschutzhandschuhe

Kat. Ill mit Angabe der
c € Nummer des notifizierten
Priifinstitutes

Kennzeichnung von Feuerwehrschutzhandschuhen

7.5 Auswabhlhilfen

Grundlage zur Auswahl des geeigneten Hitzeschutzhandschuhs ist die
Gefdhrdungsermittlung und —beurteilung. Beachtet werden mussen
Anforderungen an die Art, Dauer und dem AusmaR der mechanischen
und thermischen Belastung (Hitzeschutz, SchweiBerschutz, Flamm-
schutz?). Das Material muss Uber den Zeitraum des Kontaktes ausrei-
chend hitzefest und ggf. flammfest sein. Zu beachten ist daher zum
einen die thermische Bestandigkeit, zum anderen missen auch Anfor-
derungen an isolierende Eigenschaften des Materials definiert und in
Betracht gezogen werden. Die Checkliste im Anhang soll lhnen eine

Hilfestellung zur Auswahl der geeigneten Schutzhandschuhe geben.
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8. Beispiele fiir Schutzhandschuhe gegen Hitze und/oder Feuer

Die nachfolgenden Beispiele zu Schnittschutzhandschuhen zeigen nur

einen kleinen Ausschnitt der Moglichkeiten, die unsere Mitgliedsunter- erfolgten durch die Hersteller.

nehmen mit Ihren Produkten bieten. Bitte informieren Sie sich bei unse-

L

ren Mitgliedern. Die Angaben zu Material, Eigenschaften und Leistungen

K-Basic extra (W+R Seiz Gloves GmbH)
Schnittfester Hitzeschutzhandschuh

Strickhandschuh (7 Gauge) aus 100% KEVLAR® in gelb, KBASIC
EXTRA mit 100% Baumwollfutter

Verwendbar als Schnitt- und/oder Hitzeschutzhandschuh, sowie
als Unterziehhandschuhe unter chemikalienschutz- oder
Lederhandschuhen. Sehr gute Passform.

EN 388: 1-3-4-X

Resisto Heat (Hase Safety GmbH)
Hitzeschutzhandschuh

Material: BASOFIL®-Gestrick, waschbar, ca. 250 °C Kontakthitze.

Gute Passform, hoher Tragekomfort, sehr gutes Tastgefiihl, gute
Griffeigenschaften, hitzebestandig

EN 388: 4-2-4-1

EN 407: 4241XX

Welder light 7 (W+R Seiz Gloves GmbH)
Schweilerhandschuh (Kat. I11)

Material: weiches Schafnappaleder. Stulpe aus Rindspaltleder.
Sehr gute mechanische Belastbarkeit, sehr gute Fingerfertigkeit
Geeignet fur Argon-SchweiBen, MIG-MAG und WIG-Schweifen

EN 388: 2-0-3-1
EN 407:

Wega (Hase Safety GmbH)

Schnittfester Schweierschutzhandschuh mit Strahlungsschutz
Dreifingerhandschuh mit gutem Tragekomfort fir grobe
SchweiB- und Lotarbeiten.

Material: KEVLAR®-Gewebe 600g, ca. 500 °C Kontakthitze
aluminisiert gegen Strahlungs-hitze ca. 800°C Isolationsfutter,
schadstoff-gepruft

Hoher Tragekomfort, sehr gutes Tastgeftihl, hoch
hitzebestindig, gute Griffeigenschaften, ergonomische Passform
Fur Arbeiten in GieBereien, an Hochofen und fur Arbeiten bei
extremer thermischer Belastung

EN 388: 1-5-4-X
EN 407: 4-3-3-2-x-x

Fulda Alu (Hase Safety GmbH)

SchweiRerhandschuh, hitzebestédndig bei Einwirkung von
Strahlungshitze

Material: Rindspaltleder, Kevlargarn, Isolationsfutter,
Handrticken komplett aluminisiert, schadstoffgepruft

Guter Tragekomfort, gute Standzeiten, lange Stulpe schiitzt vor
Schweilperlen, gute Griffeigenschaften

Fur SchweiRarbeiten bei extremer mechanischer Belastung,
Metallbearbeitung, Arbeiten in der Automobil- u. Werftindustrie
sowie in GieBRereien.

EN 388: 3-1-3-4
EN 407: 42334X
EN 12477: Ausfithrung A
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FIREDEVIL 911 (August Penkert GmbH)
Feuerwehrschutzhandschuh

Handeteil: Perlfang Sonderstrickware aus 100% KEVLAR® mit elastischer, flammfester Silikon-Carbon
Beschichtung (Flachengewicht ca. 520 g/m?)

Stulpe: Kdpergewebe 2/2 aus 100 % KEVLAR® mit doppelt gestrichener, flammfester Silicon-
Beschichtung (ca. 370 gr/m?)

Néssesperre: GORE-TEX® X-trafit™ (winddicht, wasserdicht, atmungsaktiv)

Hitzeschutzfilz 50% KEVLAR® - 50% NOMEX® als zusétzliche Verstarkung im Handteil (ca. 50 gr/m?)
Isolierung aus einlagigem Paralinex® -Vlies, melange, (ca. 190 g/m?), mit Gewebe aus 50% NOMEX® /
50% Viscose FR

Geraffte Abpolsterungen im Finger-, Daumen und Knochelbereich aus 100% KEVLAR® mit elastischer,
flammfester Silikon-Carbon Beschichtung

3M-Reflexstreifen (gelb/silber/gelb) auf Stulpenriicken

Umlenkbarer Klettverschluf im Handgelenkbereich sowie am

Stulpeneinschlupf

EN 659

FIREDEVIL 911 X-Treme (August Penkert GmbH)
Feuerwehrschutzhandschuh

Oberhand: Daumenriicken sowie Schichtel pbi® gold Hitzeschutz (60% KEVLAR® / 40% pbi® gold
(Flachengewicht ca. 450 g/m?)

Unterhand: Perlfang Sonderstrickware aus 100% KEVLAR® mit elastischer, flammfester Silikon-Carbon
Beschichtung (ca. 520 gr/m?)

Stulpe: Kdpergewebe 2/2 aus 100 % KEVLAR® mit doppelt gestrichener, flammfester Silicon-
Beschichtung (ca. 370 g/m?) porelle®

Nassesperre (winddicht, wasserdicht, atmungsaktiv)

Hitzeschutzfilz 50% KEVLAR® - 50% NOMEX® als zusatzliche Verstarkung im Handteil (ca. 50 g/m?)
Isolierung aus einlagigem Paralinex® -Vlies, melange, (ca. 190 g/m?), mit Gewebe aus 50% NOMEX® /
50% Viscose FR, geraffte Abpolsterungen im Finger-, Daumen und Knochelbereich aus pbi® gold
3M-Reflexstreifen (gelb/silber/gelb) auf Stulpenriicken

Umlenkbarer KlettverschluB im Handgelenkbereich sowie am

Stulpeneinschlupf

EN 659

Fire Fighter Premium (W+R Seiz Gloves GmbH)
Feuerwehrhandschuh

Innenhand: Double-Face Strick mit SEIZ® Para Aramid und einer Beschichtung aus SEIZ® Carbon Coating
Ruickhand: NOMEX® mit einem speziell entwickelten , Heat Absorber” tiber den Kndcheln.
Reflektierende Punkte flr zusétzlicheSicherheit. Gummibandraffung am Handgelenk

Stulpe: Weite Stulpe aus NOMEX®. Doppeltes Verschlusssystem flr perfekten Sitz in Extremsituationen.
Reflexstreifen aus 3M Scotchlite™. Ring- und Karabinerhaken.

Futter: SEIZ® Senso Touch - lining system. Dieses System aus Innenfutter und GORE-TEX® Membrane
bildet zusammen mit der AuBenhdille eine Einheit und kann sich nicht l6sen.

Innenhand 200g/m?, Riickhand 230g/m?.

Membrane: GORE-TEX® X-TRAFIT™ Technologie

Sehr guter Warme- und Kalteisolierung, anatomisch geformt und dadurch sehr angenehm zu tragen.
Sehr gutes Tastgefuihl bei hoher Schnitt- und Abriebfestigkeit der Innenhand.

Neuer SEIZ® Heat Absorber auf der Riickhand und zusatzliche Sicherheit durch im Gewebe eingearbei-
tete, reflektierende Punkte. Doppeltes Verschlusssystem fir optimalen Sitz.

Materialaufbau und Kombination patentiert

EN 659

9. Schlusswort

Die Entwicklung von textilen Materialien — sei es mit Natur- oder aber Wenden sich bei lhren speziellen Fragen bitte an uns und unsere

mit Synthesefasern, umschlieBt einen enormen Bereich, der immer starker Mitgliedsunternehmen.
wachst. Wir freuen uns Uber Anregungen und Vorschldge zum Thema und dieser
Info-Schrift.

Durch unsere hohe Technologie ist es heute moglich, Schutzhandschuhe

mit sehr speziellenEigenschaften fiir definierte Gefdhrdungen mit hervor-
ragendem Tragekomfort zu entwickeln. Neue Veredlungsverfahren kom-
pensieren friihere ,Materialschwachen — achten Sie bei Auswahl geeig-
neter Schutzprodukte daher nicht allein auf das Material. Die Verarbei-
tung Veredlung von Fasern bietet so vielfaltige Moglichkeiten, dass wir
hier nur einen groben Uberblick geben konnten. Unsere Mitgliedsunter-

nehmen sind immer auf dem neuesten Stand der Technik.

Bundesverband Handschutz e.V.
SkagerrakstraBBe 72

D-46149 Oberhausen

Tel.: +49 (0) 2 08 / 62 50 182
Fax: +49 (0) 2 08 / 62 50 181
eMail: geschaeftsstelle@bvh.de

Internet: www.bvh.de
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10. Anhang

Checkliste zur Auswahl von Schutzhandschuhen gegen Hitze und/oder Feuer

Art der mechanischen Gefdhrdung Stufe
(1 = hoch, 6 = gering/unwichtig)

Stichfestigkeit: o 0O O o 0O O

Rotierende Maschinenteile: O | | ] ] Il

Schwingung: O O O ] Cl Ol

Umgang mit feuchten und/oder Haufigkeit: ....... x pro Tag

Sligen Teilen Dauer: ......... Min. maximal

Funken 1 ja [] nein




Belastungshaufigkeit / -dauer

Maximale Temperatur: ....... °C
Strahlungswéarme Il Il O ] ] ] Haufigkeit: ....... X pro Tag*
Dauer: ......... Min. maximal

Kontakttemperatur: [] 0-100°C
Kontaktwirme [] 100-250°C

[] 250-350°C Kontakthaufigkeit: ....... x pro Tag*
] 350-500°C Kontaktdauer: ......... Min. maximal
[] >500°C
GroRe Mengen fliiss. Metalls []o30g
E 21 :?gogg Haufigkeit: ....... x pro Tag*
[] 121-200 g Dauer: ......... Min. maximal

] mehr als 200 g

* Eintrag z.B.: 4 x 0,5 h / Tag

Stufe
(1 = hoch, 6 = gering/unwichtig)
1 2 3 4 5 6

Griffsicherheit | ] ] 1 ] ]

SONSEIZE ANTOTAEIUNGEN: ... ittt ettt ettt ettt ettt h et h et h et etk et h et e e e Lo b et ee e e Lt ekt et e ket et et b st et eb et b e sttt eae e eeenie
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Bundesverband Handschutz e.V.

Ihr Partner in allen Fragen
zum Hand- und Hautschutz

BVH Info-Reihe

Wir Uber uns

Der Gesetzgeber fordert...

Européische Standards fiir Chemikalienschutzhandschuhe
Chemikalienschutzhandschuhe

Durch die Gefdhrdungsermittlung zum optimalen Handschutz
Hitze, Schweilen, Feuer

Schnittschutz

Leder, ein vielseitiges Produkt

Hautschutz und Hautpflege

Hautreinigung

Hygienische Handedesinfektion

UV-Schutz

Einmalhandschuhe
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Geschaftsstelle:

SkagerrakstraBe 72

D-46149 Oberhausen

Tel. 0208 /6250182

Fax 0208/ 6250181

E-Mail: geschaeftsstelle@bvh.de
Internet: www.bvh.de




