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Handschutz geht alle an.

Handverletzungen am Arbeitsplatz sind eine der Hauptursachen fiir verlorene Arbeitstage und Besuche in der Notaufnahme rund
um den Globus. Diese Verletzungen reichen von geringfligig sein, aber eben auch lebensbedrohlich. Auf jeden Fall jedoch sind sie
flir den Arbeitgeber kostspielig und kénnen fir Arbeitnehmer lebensverdndernd sein.

In dieser Broschiire finden Sie:

. Ein Uberblick tiber den aktuellen Stand den industriellen Handschutz, einschlieRlich Fakten und Statistiken tiber
Handverletzungen am Arbeitsplatz

° Uberlegungen zur Implementierung oder Wiederbelebung eines Handschutzprogramms an lhrem Arbeitsplatz

. Ressourcen, um weitere Einblicke in die Handsicherheit zu gewinnen, einschlie3lich Websites, Formulare, Checklisten usw.
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1. Handverletzungen: Weit verbreitet und vermeidbar.

Abgesehen von der offensichtlichen kérperlichen Schadigung
der Arbeitnehmer, fordern Handverletzungen auch einen
finanziellen Tribut. Nach Angaben des Bundesamtes fir
Arbeitsschutz, mussten Arbeitnehmer im Jahr 2012 etwa
186.830 Arbeitsausfalle aufgrund von Handverletzungen
hinnehmen. Die Kosten pro Verletzung, einschlieBlich
medizinischer Betreuung und Schadens-ersatzforderungen
betrugen knapp 21.918 Euro. Handverletzungen fiihren
brancheniibergreifend zu einer Arbeitsunfihigkeit von
durchschnittlich flinf bis elf Tagen. Die Tage einer moglichen
Rehabilitation nicht eingerechnet. Darlber hinaus sind

nach Angaben der Gesundheitsamter in Deutschland
Handverletzungen fiir etwa 1.080.000 Notaufnahmen von
Arbeitnehmern pro Jahr verantwortlich.

Dieses Szenario ist auch auf européischer Ebene dhnlich.
Allein in diesen Zahlen sind die negativen Auswirkungen von
Handverletzungen zu erkennen und offensichtlich. Doch: Ein
GrofRteil der Handverletzungen ist vermeidbar. Dabei ist die
Verwendung von Handschuhen nicht die einzige Moglichkeit,
sich vor Handverletzungen zu schiitzen. Die Thematik ist es
ein entscheidender Bestandeteil jedes Sicherheitsprogramms
und reduziert nachweislich das Verletzungsrisiko um 60

%. Die Einfihrung und Einhaltung eines entsprechenden
Handschutzplanes im Sinne des Sicherheitskonzeptes ist ein
effektiver Weg hin zu mehr Sicherheit am Arbeitsplatz sowie
eines produktiveren Arbeitsumfelds.

Betrachten wir folgende Werte:

e 70 % aller Handverletzungen am Arbeitsplatz sind
entstanden, da Arbeitnehmer keine Handschuhe trugen.

e Die restlichen 30 % der Verletzten trugen Handschuhe,
die jedoch unzureichend schiitzten, beschadigt waren oder
schlichtweg falsch fiir die die Art der vorhandenen Gefahr.

Es ist also offensichtlich, dass es noch Aufklarungsarbeit gibt,

den Handschutz am Arbeitsplatz zu
verbessern.
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1.2 Unfallanzeige, Meldepflicht, Neue Unfallrente
und Todesfalle

Nach § 193 Abs. 1 SGB VIl haben Unternehmer jeden

Unfall in ihrem Unternehmen anzuzeigen, wenn Versicherte
getotet oder so verletzt sind, dass sie fiir vier oder mehr Tage
arbeitsunfahig werden (meldepflichtiger Unfall).

Als Unfallereignis zahlen alle Arbeitsunfélle im engeren Sinne
(§ 8 Abs. 1 SGB VII) und alle Wegeunfille (§ 8 Abs. 2 SGB VII),
also Unfille, die sich auf dem Weg nach oder von dem Ort
einer versicherten Téatigkeit ereignen. Versicherungsrechtlich
sind Wegeunfille den Arbeitsunféllen gleichgestellt.

Die Meldung eines Unfalles erfolgt tiber die Unfallanzeige,
die ein Unternehmer oder seine Bevollmachtigten binnen drei
Tagen zu erstatten hat. Sofern die Voraussetzungen vorliegen,
werden auch Anzeigen von Verletzten, Krankenkassen oder
(Durchgangs-) Arzten bei den meldepflichtigen Unfillen
erfasst. Dies gilt insbesondere fiir den Personenkreis der
nicht-abhangig Beschaftigten. Mit der Unfallanzeige werden
diejenigen Tatbestandsmerkmale erhoben, die zur Einleitung
des Feststellungsverfahrens und fiir Aufgaben der Pravention
notwendig sind.

Die Unfallanzeige dient den Unfallversicherungstragern

als Grundlage fiir die Dokumentation der Merkmale zur
Arbeitsunfallstatistik. Wegen der groBen Anzahl der zu
verschliisselnden Merkmale flieBt nur eine Stichprobe von
anndhernd 6,7 Prozent der meldepflichtigen Unfille fir die
gewerblichen Berufsgenossenschaften (BG) und 10 Prozent
fr die Unfallversicherungstrager der 6ffentlichen Hand
(UVT6H) in die Unfallstatistik ein.

Die so zusammengestellten Unfallzahlen bilden die Grundlage
flir Auswertungen zu Unfallschwerpunkten, welche wiederum
Ansatzpunkte flr weiterfihrende analytische Unfallstudien
sein kénnen



1.3 Unfallzahlen im Uberblick - Unfallschwerpunkte von Arbeitsunfillen bei betrieblicher Tatigkeit

Arbeitsunfélle;.bei einer betrieblichen Tatigkeit haben den groBten Anteil am Unfallgeschehen.
Einen ersten Uberblick iber die haufigsten Unfallzahlen von abhangig Beschaftigten und Unternehmern im Berichtsjahr 2020 bietet

die folgende Tabelle:

Unfallschwerpunkte spezifische Tatigkeit Meldepflichtige Neue Todliche
(vor dem Unfall) Unfille Unfallrenten Unfille
Anzal % Anzal % Anzal %
Aus der Bewegung heraus Gehen/Laufen 205.513 29,8 4876 43 50 21,5
Arbeiten mit Gesamt: 123.373 17,9 975 8,6 32 13,7
Handwerkzeugen darunter manuell: 83.810 12,2 540 4.8 20 8,6
8 motormanuell: 33.748 4,9 355 3,1 11 4,7
Gesamt: 129.360 18,8 1.186 10,4 31 13,3
Darunter
In die Hand nehmen, Ergrei- 73.493 10,7 555 49 13 5,6
fen, Erfassen
Manuelle Hand-
habung von Gegen- Binden, Zubinden, Auseinan- 10.178 1,5 126 1,1 5 2,1
stinden dernehmen
Befestigen, Hochheben, 7.647 1,1 186 1,6 5 2,1
Anheben
Offnen, Schliessen 5.162 0,7 28 0,2 1 0,4
Gesamt: 80.336 116 782 69 7 30
Darunter
Transportieren eines Gegen- 35.593 52 297 2,6 2 0,9
standes in der Vertikalen
Transport von Hand
Transportieren einer Last
durch eine Person 19.786 2,9 243 2,1 3 1,3
Transportieren eines Gegen-
standes in der Horizontalen 20.206 2,9 204 1,8 2 0,9
Eeam 34.815 50 649 57 21 9,0
Darunter
Uberwachen, Bedienen, Be-
| . tatigen einer Maschine 10.559 15 284 25 ? 3.9
Bedienung einer
Maschine Beschicken einer Maschi-
ne, Entnehmen von einer
NVoadting 12.786 1,9 187 1,6 1 0,4
Ingangsetzen, Stilllegen
T 5.486 0,8 101 0,9 7 3,0
Sonstige 116.258 16,9 2.882 254 93 39,5
Gesamt 689.656 100,0 11.350 100,00 233 100,0

Unfallschwerpunkte, die durch Tatigkeiten unmittelbar vor dem Unfall beschrieben werden (abhingig Beschaftigte und Unternehmer),

Quelle: DGUV, 2012
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1.4 Handverletzungen am Arbeitsplatz

Verletzungen der Hiande und Handgelenke liegen in den
Statistiken der Unfallversicherungstrager auf Platz eins der
meldepflichtigen Arbeitsunfalle.

Haufigkeit und Schwere von Schnittverletzungen kénnten
deutlich reduziert werden, wenn nach der Gefdhrdungsermitt-
lung geeignete Schutzhandschuhe entsprechend den Risiken,
gegen die sie schiitzen sollen, getragen werden.

Die Auswahl des geeigneten Schnitthandschuhs setzt viel
Erfahrung und Kenntnis hinsichtlich der Moglichkeiten, die die
Produkte heute bieten, voraus.

Bei Arbeitsunfallen kommt es vor allem an den

Extremitaten haufig zu Verletzungen. Dabei sind

die oberen Extremititen (Hand, Unter- und Oberarm) star-
ker betroffen als die unteren (Ful3, FuBkndchel, Kniegelenk,
Unter- und Oberschenkel). Nicht zu vernachlassigen sind
Kopfverletzungen mit immerhin noch 7,5 Prozent. Handver-
letzungen machen zwar ein Drittel aller Verletzungen aus,
allerdings sind hier die Verletzungs-folgen nicht so gravierend.
Dagegen flihren Verletzungen im Hals-, Wirbelsdulenbereich,
an Schulter und Oberarm sowie am Kniegelenk zu einem deut-
lich starkeren Anteil von neuen Verrenkungen.

Unfall Meldepflichtige Unfille Neue Unfallrenten Todliche Unfille
nfallart
Anzahl % Anzahl % Anzahl %
Arbeitsunfall im Betrieb (kein
S e ) 689.656 79,8 11.350 68,6 233 42,8
Arbeitsunfille Arbeitsunfall im StraBenverkehr 9.680 11 362 2,2 44 8,1
Dienstwegeunfall (kein StraBen-
e 8.556 1,0 320 1,9 3 0,6
Dienstwegeunfall im 7211 08 293 18 34 6.3
StraBenverkehr ) ’ ’ ’
Gesamt 715.103 82,2 12.325 74,5 314 57,7
Wegeunfall (kein StraBenverkehr) | 52.341 6,1 1.341 8,1 15 2,8
Wegeunfille Wegeunfall im StraBenverkehr 96.290 111 2.878 17,4 215 39,5
Gesamt 148.631 17,2 4.219 25,5 230 42,3
Geamt 863.734 863.734 100,0 16.544 100,0 544 100,0

Quelle: DGUV Unfallstatistik 2020 Meldepflichtige Unfélle, neue Unfallrenten und Todesfélle nach Unfallart

(abhangig Beschiftigte, Unternehmerinnen und Unternehmer)

Verletztes Korperteil Meldepflichtige Unfille Neue Unfallrenten Todliche Unfille
Anzahl % Anzahl % Anzahl %

Kopf 52.123 7,6 767 6,8 94 40,3
darunter Augenverletzungen 13.344 1,9 213 1,9 1 0,4
Hals, Wirbelsaule 28.801 4,2 874 7,7 11 47
Brustkorb, -organe, Riicken 27.750 4,0 263 2,3 40 17,2
Bauch, -organe, Becken 5.560 0,8 133 1,2 6 2,6
Schulter, Oberarm, Ellenbogen 47.698 6,9 1.940 17,1 0 0,0
Unterarm, Handgelenk, Wurzel 50.276 7,3 1.940 17,1 0 0,0
Hand 232.462 33,7 1.084 9,6 2 0,9
Huftgelenk, Oberschenkel, Kniescheibe | 19.451 2,8 907 8,0 6 2,6
Kniegelenk, Unterschenkel 81.245 11,8 1.766 15,6 4 1,7
Kndchel, Fuf3 129.731 18,8 1.886 16,6 0 00
Darunter Oberes Sprunggelenk 76.633 11,1 908 8,0 0 0,0
Gesamter Mensch 7.345 11 316 2,8 70 30,0
Keine Angabe 7.214 1,0 13 0,1 0 0,0
Gesamt 689.656 100,0 11.350 100,0 233 100,0

Quelle: DGUV Unfallstatistik 2020 Verteilung der meldepflichtigen Arbeitsunfalle im Betrieb (Unfallart 1) nach verletztem Korperteil

(abhangig Beschiftigte, Unternehmerinnen und Unternehmer)
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Art der Verletzung Meldepflichtige Unfille Neue Unfallrenten Todliche Unfille
Anzahl % Anzahl % Anzahl %

Waunde, Zerreil3ung 259.688 33,3 2.745 23,9 36 16,5
darunter oberflachliche ZerreiBung 159.207 20,4 140 1,2 4 1,8
Erschiitterung, Oberflachenprellung 191.050 24,5 264 2,3 4 1,8
(Dis-)Torsion 148.655 19,0 340 3,0 0 0,0
Geschlossene Fraktur 88.921 11,4 6.290 54,8 27 12,4
Quetschung (Contusio) 37.202 4,8 381 3,3 115 52,8
;/fcrbrennung, Erfrierung, Veratzung, Strom 22,000 2.8 138 12 10 46
Nicht naher bez. Verletzungsart 13.183 1,7 110 1,0 0 0,0
Infektions, Vergiftung, Schock etc. 8.677 1,1 245 2,1 10 4,6
Offene Fraktur 6.109 0,8 615 54 14 6,4
Luxation 5.014 0,6 359 3,1 2 0,9
Gesamt 780.581 100,0 11,0 11.487 100,0 100,0

Quelle: DGUV Unfallstatistik 2020 Verteilung der meldepflichtigen Arbeitsunfille im Betrieb (Unfallart 1) nach verletztem Korperteil

(abhangig Beschiftigte, Unternehmerinnen und Unternehmer)

Anhand dieser Zahlen sind die negativen Auswirkungen

von Handverletzungen offensichtlich. Die meisten
Handverletzungen sind jedoch vermeidbar. Die Verwendung
von Schutzhandschuhen ist nicht der einzige Weg, um sich
Verletzungen zu schiitzen, allerdings ein entscheidender
Bestandeteil jedes Sicherheitsplanes und reduziert nachweislich
das Verletzungsrisiko um 60%.

Die Einflihrung und Einhaltung eines Handschuhplanes
innerhalb des PSA-Konzeptes kann komplementar wirken, um
eine sichere und produktive Arbeitsumgebung zu schaffen.

1.5 Mechanische Ursachen bei Handverletzungen:
1.5.1 47% Schnitte, Schirfwunden und Stiche

Schnitte entstehen tGberwiegend durch Kontakt mit scharfen
Gegenstanden. Um sich vor Schnitten zu schiitzen, kommen
Schnittschutzhandschuhe zum Einsatz, die bestimmte
Kriterien erflllen missen. Die Anforderungen von
Schnittschutzhandschuhen sind u.a. von der Art des moglichen
Schnittes abhangig:

Ein scharfer Gegenstand wird tber die Handoberflache
geflhrt (beispielsweise das Abrutschen eines gehaltenen
Bleches) oder die Hand wird tber den scharfen Gegenstand
gezogen (beispielsweise die Entnahme von Blechen aus
einem Blechstapel). Sind die Schnittkanten des scharfen
Gegenstandes glatt, beispielsweise bei geschliffenen Messern,
so wird auf dem Handschuh ein glatter Schnitt erzeugt.

Jeder Sageschnitt oder Schnitt an einem Stiick Metall
(beispielsweise beim Stanzen) hinterldsst mitunter
rasierklingenscharfe Katen oder Ecken. Diese Blechkanten
sind dabei meistens nicht glatt, sondern beinhalten einen Grat,
der senkrecht zur Flache des Bleches steht. Dieser besteht
aus vielen, kleinen, scharfkantigen ,Zahnen“, die im Falle
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einer Verletzung keinen glatten Schnitt hervorrufen, sondern
aufgrund der Zahne des Grates an dem Handschuhmaterial
reiBen. Beim Frasen, Segen oder Drehen ist der Grat mitunter
so scharf, dass sich damit Papier schneiden lasst.

Wie aus einer Studie der Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
hervorgeht, finden Schnittverletzungen besonders

haufig im Zeigefinger- und Daumenbereich statt. Es wird
geschlussfolgert, dass diese Verletzungen zumeist aus
beabsichtigten Handbewegungen resultiert.

Etwa ein Drittel der Schnittverletzungen tritt an Handriicken
und an den Unterarmen auf. Diese Verletzungen werden
auf unbeabsichtigte Bewegungen, beispielsweise StoRen an
Geraten oder Maschinen zuriickgeftihrt.

e  Schnitte und Schnittwunden kénnen durch den Umgang
mit Materialien wie Glas, Metall oder Holz entstehen.
Sie kénnen mit Kistenschneidern, Messern, Stanzpressen
und anderen Maschinen oder Werkzeugen auftreten.
Schiirfwunden stammen aus verschiedenen Quellen
wie Umgang mit Schlingen oder dem Wickeln von
Draht, Messern, Nageln, Heftklammern, Altmetall,
scharfen Werkzeugen, Stahlscheiben und Metallgraten.
Schnittwunden beginnen oft als Einstiche, bei denen die
Gefahr besteht, dass die Haut gezogen und dann gerissen
wird.

e Einstiche konnen gro3e Wunden sein, die durch
Holzsplitter oder Metallgrate verursacht werden,
kleinerer Maf3stab, z. B. durch Kabeldraht oder
Glassplitter, oder winzige ,Nadelstiche" von Nadeln der
Starke 25 bis 31, die in medizinischen Recyclingabfallen
enthalten sind. Manchmal lassen sich Einstichwunden
nur sehr schwer erkennen. Punktionen werden haufig
unterbehandelt oder vernachlassigt, was zu einer
Infektion flhren kann.




1.5.2 23% Schlage und Quetschungen 1.5.3 14% Sonstiges

Thermische Verletzungen: Kalte Umgebungen kénnen
durch diverse Einflisse gefahrlich sein, einschlieBlich
Lufttemperatur, Windgeschwindigkeit und Nasse.

Die Hande haben eine gréRere Oberflache im direkten
Volumenverhiltnis zu anderen Kérperteilen, so

dass sie Schneller an Warme verlieren, was zu sog.
Frostverletzungen flihren kann.

Der Umgang mit schweren Werkzeugen, Materialien und °
anderen Gegenstanden kann

zu Schlag- und Quetschverletzungen fiihren. Nach

Angaben einer Studie aus der Ol- und Gasindustrie machen
Verletzungen durch Quetschungen und StéBen mehr als

die Halfte aller Handverletzungen an Bohrstellen aus. In der

Bergbau-, Ol- und Gasindustrie sowie auch im Stahlsektor sind
stumpfe Kraftauswirkungen, vor allem auf den Handrlicken,

sehr haufig. e  Chemikalienexposition: Chemikalien kénnen
Verbrennungen und Veratzungen verursachen bzw.
andere langfristige gesundheitliche Auswirkungen
hervorrufen, wenn sie durch die Haut in den Kérper
gelangen. Diese Substanzen kénnen in Form von
Flussigkeiten, Stauben, Dampfen, Gasen oder sogar
Fasern in einem Prozess vorliegen.

v e <«

BERUFSKRANKHEITEN ﬁ

1 ’ Anerkannte
Anzeloenair Berufskrankheiten
- Verdacht einer
‘ UNFALLE Berufskrankheit
-
0 e -54,5%
1. Halbjahr 1.Halbjahr Verdnderung
2022 2023
1. Halbjahr 1. Halbjahr
Wegeunfille 79208 90647 (@) +14,4% 2022 2023
Wegeunfille ﬁ
Bildungs- 39682 w598 (@) +u8%
einrichtungen
1. Halbjahr 1. Halbjahr
Arbeitsunfdlle 393.729 390.567 @ -0,8 % 2022 2023

Unfélle Bildungs-

9
einrichtungen 478.614  492.345 e +2,9%

B Berufskrankheiten insgesamt
B davon aufgrund von COVID-19

Produktionsausfallkosten in Mrd. €
Gesamt 89,2 Mrd. €

Ausfall an Bruttowertschépfung in Mrd. €
Gesamt 153,1 Mrd. €

26,0

9,5 38 16,4 66

20,5 35,2

Psychische und Verhaltensstérungen
B Krankheiten des Kreislaufsystems
Krankheiten des Atmungssystems

Krankheiten des Verdauungssystems

Rundungsfehler
Quelle: Suga 2021, S. 163
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Krankheiten des Muskel-Skelett-Systems
und des Bindegewebes

Verletzungen, Vergiftungen und Unfille
Ubrige Krankheiten

Arbeitswelt im Wandel,
Ausgabe 2023

Haua:

Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin



1.6 Kosten fiir Handverletzungen

Die Unfallversicherungstrager fir den Bereich der
gewerblichen Wirtschaft und der 6ffentlichen Hand haben
im Jahr 2019 Entschadigungsleistungen nach Eintritt des
Versicherungsfalls in Hohe von 10,545 Mrd. Euro erbracht.
Dabei handelt es sich um Dienst-, Sach- und Barleistungen
an Unfallverletzte, Berufserkrankte und Hinterbliebene.
4,626 Mrd. Euro wurden fiir Heilbehandlung, medizinische,
berufliche und soziale Rehabilitation aufgewendet. Weitere
5,918 Mrd. Euro wurden fiir Renten, Abfindungen, Beihilfen
und dhnliches erbracht.

Neben den offensichtlichen, physischen Schaden fir

den Mitarbeiter, fordern Handverletzungen meist

einen hohen finanziellen Tribut. Nach Angaben des
Bundesgesundheitsministeriums summieren sich etwa
186.830 Stunden an Ausfallzeiten durch Handverletzungen.
Laut einer Studie des Bundesgesundheitsministeriums
schwanken Kosten fiir Handverletzungen zwischen 540 und
26.000 Euro pro Vorfall, wobei ein schwerwiegenderer Unfall
durchschnittlich 730.000 Euro pro Vorfall betragt.

Handverletzungen fihren branchenibergreifend zu einer
durchschnittlichen Abwesenheit von fiinf bis elf Tagen von
der Arbeit, Rehabilitations-MaRRnahmen nicht eingerechnet.
Darliber hinaus entfallen etwa 1.080.000 Notaufnahmen von
Arbeitnehmern pro Jahr auf Handverletzungen.

350.000
300.000
250.000
200.000
150.000
100.000
50.000 I
0 . —
4 Tage bis 1bis 2 bis 4 Wochen bis 3 bis mehrals
1Waoche 2Wochen 4 Wochen 3 Monate 6 Monate 6 Monate oder
dauerhaft

arbeitsunfahig
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Die OSHA (Internationale Arbeitsschutzbehdrde) bietet
eine Aufschliisselung verschiedener Arbeitsunfalle und
Schatzungen der Kosten pro Jahr und Vorfall:

Schnittwunden: 40.023 USD
Einstiche: 47.703 USD

Frakturen: 101.833 USD
Quetschungen etc.: 118.769 USD

Dies sind die bloBen Zahlen. Die indirekten Kosten einer
Verletzung konnen bis zu 20-mal héher sein als diese

direkten Kosten von Sicherheitsexperten. Kosten wie
Ermittlungskosten des Unfalls, Produktivitatsverlust

der Arbeitnehmer, Einstellung und Schulung von
Ersatzmitarbeitern, sinkende Arbeitsmoral der Arbeitskrafte
und negative Auswirkungen auf den Ruf des Unternehmens
sind praktisch unermesslich - und kénnen Ihrem Unternehmen
irreparablen Schaden zufligen.

Fakt ist: Wenn man die Kosten einer Handverletzung,
einschlie3lich Behandlung, Schadensersatzanspriiche

des Arbeitnehmers und Zeitverlust, kombiniert, werden
die Kosten eines vermeidbaren Vorfalls sicherlich die
Kosten der Implementierung und Betrieb eines PSA- oder
Handschutzplanes Ubersteigen.

357,8 Mio. Euro

Renten, Beihilfen, Abfin-
dungen, Unterbringung in
Alters-und Pflegeheimen und
Sterbegeld

72,3 Mio. Euro
Verletztengeld und
sonstige Versicherungs-
leistungen

109,5 Mio. Euro
ambulante Behandlung
und Zahnersatz

74
84,2 Mio. Euro
Leistungen zur Teilhabe am
Arbeitsleben, am Leben
in der Gemeinschaft und
Pflege

94,6 Mio. Euro
stationdre Behandlung und
hausliche Krankenpflege

1.6.1 Ausfallzeiten

In 18,0 Prozent der meldepflichtigen Falle dauert die
Arbeitsunféhigkeit genau vier Tage an. In 36,3 Prozent der
Falle kann der oder die Versicherte nach spatestens einer
Woche die Arbeit wieder aufnehmen. In 19,8 Prozent ist
die Verletzung so schwer, dass die Arbeitsunfahigkeit mehr
als 4 Wochen andauert. In 2,1 Prozent der Falle dauert die
Arbeitsunféhigkeit sogar tUber ein halbes Jahr an.
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1.7 Begrifflichkeiten in den Unfallmeldungen

Arbeitsplatz und Arbeitsumgebung

Das Merkmal Arbeitsplatz gibt Auskunft dariber, ob

sich der Geschéadigte zum Zeitpunkt des Unfalls an

seinem angestammten festen Arbeitsplatz oder an einem
voriibergehenden Arbeitsplatz aufhielt. Der feste Arbeitsplatz
ist definitorisch sehr eng begrenzt und stets an eine ortlich
eindeutig bestimmbare Einheit (Biro, Krankenhaus, Werkstatt,
Schule etc.) gebunden. Diese muss dauerhaft Ort der
Beschaftigung sein.

Die Arbeitsumgebung beschreibt den Ort (Arbeitsort,
Standort), an dem sich das Unfallopfer unmittelbar vor
dem Unfall aufhielt beziehungsweise an dem es arbeitete.
Handelt es sich beim Unfallort um eine Baustelle, hat

dies in der Beschreibung der Unfallsituation Vorrang vor
anderen moglichen Auspragungen. Werden zum Beispiel
Renovierungsarbeiten in einer Turnhalle durchgefiihrt, wird
der Unfallort mit ,Baustelle-Renovierung” und nicht mit
,Turnhalle“ beschrieben.

Spezifische Tatigkeit

Hier geht es um die prazise Tatigkeit, die das Opfer zeitlich
unmittelbar vor dem Unfall ausiibte. Unterschieden wird,
ob ein Arbeitsgerat (Maschine, Handwerkzeug, Transport-
mittel) oder aber die Bewegung des Verletzten als solche im
Mittelpunkt des Handelns stand.

Abweichung vom normalen (unfallfreien) Ablauf

Ein weiteres Merkmal zur Beschreibung des Unfallherganges
ergibt sich aus den dem Unfall vorausgehenden Umstanden.
Diese kdnnen durch verschiedene Abweichungen vom
normalen Ablauf ausgel6st werden. Hierzu werden vier
Unfallmuster unterschieden:

1. Die Abweichung liegt normalerweise nicht im
Einflussbereich des Unfallopfers, sondern es handelt
sich Uiberwiegend um Materialprobleme (Elektrizitat,
Explosion, Emission von Stoffen oder Bersten, Brechen
von Gegenstdnden etc.).

2. Die Person verliert die Kontrolle tiber eine Maschine,
ein Handwerkzeug bzw. einen Gegenstand, der
bearbeitet wird, oder ein Transportmittel, das
geflihrt (gelenkt/gesteuert) wird. Eine Ursache des
Kontrollverlusts besteht zum Beispiel darin, dass eine
Maschine unsachgemaRB bedient wird und es durch
weggeschleuderte Teile eines bearbeiteten Gegenstandes
zu einer Verletzung kommt. Ebenso wird der Verlust der
Kontrolle Giber den eigenen Kérper, was zum Beispiel
beim Absturz oder Stolpern/Ausgleiten einer Person
auftreten kann, dieser Unfallgruppe zugeordnet.

3. Der Unfallhergang lasst sich allein auf die
Korperbewegung als solche zurtickfiihren. Diese kann mit
und ohne koérperliche Belastung ausgefiihrt werden - also
zum Beispiel eine Zerrung, die durch eine unachtsame
Bewegung oder durch das Heben, Ziehen oder Tragen
eines schweren Gegenstandes hervorgerufen wurde.

© Jan Miller, MCS SAFETY

Das Opfer selbst, eine andere Person oder ein Tier sind
Ausloser des Unfallgeschehens. Das Unfallopfer war hierbei
zum Beispiel kérperlicher Gewalt ausgesetzt, hat sich selbst in
eine Gefahrensituation begeben oder hat eine traumatische
Situation, wie zum Beispiel einen Uberfall, erlebt.

Gegenstand der Abweichung

Préazisiert wird die Abweichung durch den Gegenstand,

der am Unfallgeschehen beteiligt ist. Die Europaische

Statistik Gber Arbeitsunfille (ESAW) untergliedert

hierzu die Gegenstandsliste in zwanzig Hauptgruppen.

Diese beschreiben Objekte wie zum Beispiel bauliche
Anlagen, Maschinen, Werkzeuge, Transporteinrichtungen,
Ausriistungen und Sicherheitseinrichtungen sowie Lebewesen.

Kontakt

Ein letztes Unterscheidungsmerkmal zur Charakterisierung
des Unfallherganges bietet das Merkmal Kontakt. Beschrieben
wird damit, auf welche Art und Weise das Opfer geschadigt
wurde. Dokumentiert ist nur derjenige Kontakt, der zur
schwerwiegendsten Verletzung flihrte. Systematisch lassen
sich vier Gruppen in Bezug auf den Kontakt unterscheiden:

1. Verletzungen durch nicht mechanische Einflisse (Gift,
Temperatur, Elektrizitat, Ersticken)

2. Verletzungen durch mechanische Einfllisse

3. Verletzungen durch Uberlastung des Kérpers oder der
Sinne oder durch psychische Uberlastung

4. Verletzungen durch Ubergriffe von Tieren oder
Menschen

Die Risiken am Arbeitsplatz kénnen demnach in vier
Kategorien unterteilt werden:

e Mechanisch, einschlielich scharfen Flachen und Spitzen,
Quetschungen, bewegliche Teile und vibrierende Geréte

e  Personlich wie getragener Schmuck, locker sitzende
Kleidung und unsachgemaBe oder defekte persénliche
Schutzausristung

e Kontakt wie heiRe oder kalte Oberflachen, Chemikalien,
Losungsmittel oder Flissigkeiten und elektrische Stréme

e  Organisation einschlieBlich unsachgemaler Lagerung von
Ausristung und Materialien oder rutschigen Bedingungen

Jede Handverletzung kann auf eine dieser Kategorien
zuriickgefthrt werden. Ursachen fiir einzelne
Handverletzungen kénnen eine direkte Folge sein von
beispielsweise einem scharfen Werkzeug oder einer
Maschine. Indirekte und manchmal haufigere Ursachen

sind Nachlassigkeit, Langeweile oder Missachtung von
SicherheitsmaRnahmen. Handverletzungen kénnen leicht bis
schwerwiegend ausfallen und leichte Verletzungen an den
Handgelenken hervorrufen oder sogar das Abtrennen von
Fingern.
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1.8 Haufige Ursachen:

Haufige direkte Ursachen:
e Verwenden eines scharfen Werkzeugs
e  Betrieb von Maschinen

e Verwenden von elektrischen Handwerkzeugen oder
anderen Geraten

e Handling mit sehr scharfen und ggfs. 6ligen Werkstlicken

Haufige indirekte Ursachen:

Nachlassigkeit

Fehlendes Bewusstsein

Langeweile

Sicherheitsverfahren nicht bekannt

Ablenkungen

Verwenden von falschen/selbst gemachtem Werkzeug

Keine Sicherheitspriifung des Arbeitsplatzes vor
Arbeitsbeginn

Die richtigen Schutzhandschuhe
schiutzen die Hande vor vielen Gefahren

Hitze und Kalte
f Schmutz
" Chemische Stoffe
Scharfe und spitze Gegenstande

Strahlung

Biologische Stoffe

=~

© Jan Miiller, MCS SAFETY

Elektrizitat

]
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2. Arten von Schutzhandschuhen

Schutzhandschuhe fiir einen Arbeitsplatz auswihlen

Es gibt heute eine umfangreiche Auswahl verschiedener

Arten von Handschuhen, die vor einer Vielzahl von Gefahren
schiitzen. Die Art der Gefahr und die damit verbundene
Tatigkeit wirkt sich auf die Art des benétigten Handschuhs
aus. Ein Handschuh, der in einem Bereich vor Unfillen schiitzt,
muss nicht zwangsldufig in einem anderen Bereich einen
identischen Schutz bieten.

Es ist wichtig, dass die Mitarbeiter Handschuhe tragen, die fir
die Gefahren und Aufgaben ausgelegt sind, die am Arbeitsplatz
vorkommen kénnen.

Folgende Faktoren kénnen die Auswahl von
Schutzhandschuhen fir einen Arbeitsplatz beeinflussen:

e  Gefahr von Schnitten, Schiirfwunden, Einstichen und
Abrieb

Gefahr von Schldgen oder Quetschungen

Handling mit Chemikalien; Art und Dauer des Kontakts
Schutzbeddrftiger Bereich (nur Hand, Unterarm, Arm)
Griffanforderungen (trocken, nass, 6lig)

Warmeschutz

GroRe und Tragekomfort

Handschuhe kdénnen aus einer Vielzahl von Materialien
hergestellt werden und sind fiir viele Arten von Gefahren
am Arbeitsplatz ausgelegt. Im Allgemeinen unterteilt man
Handschuhe in vier Gruppen:

Leder- oder Segeltuchhandschuhe

Stoff- und beschichtete Stoffhandschuhe
Chemikalien- und flissigkeitsbestandige Handschuhe
Isolierende Gummihandschuhe

2.1 Leder und Baumwollgewebe

e  Robuste Handschuhe aus Leder, Segeltuch oder
Baumwollgewebe schiitzen leicht vor

e kleineren Schnitten und Verbrennungen sowie
anhaltender Warme

e Leder schiitzt vor Funken, mittlerer Hitze, Schlagen,
Schnitten, Spanen und rauen, abriebintensiven Materialien
und Gegenstanden

e Aluminisierte Handschuhe bieten reflektierenden und
isolierenden Schutz vor Hitze und erfordern eine Einlage
aus Kunststoff zum Schutz vor Hitze / Kalte

e  Aramidfasern schiitzen vor Hitze und Kélte, sind schnitt-
und abriebfest und bieten einen hohen Tragekomfort.
Verschiedene Kunststoffgewebe und -fasern bieten
Schutz vor Hitze und Kalte, sind schnitt- und abriebfest
und kdnnen einigen verdiinnten Sduren standhalten.
Diese Materialien halten Alkalien und Losungsmitteln
nicht stand.
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2.2 Stoff und beschichtete Stoffhandschuhe

e  Stoff- und beschichtete Stoffhandschuhe bestehen aus
Baumwolle oder anderem Stoff, um einen unterschied-
lichen Schutz zu gewahrleisten.

e Stoffhandschuhe schiitzen vor Schmutz, Scheuern und
Abrieb. Sie bieten keinen ausreichenden Schutz fir die
Verwendung mit rauen, scharfen oder schweren Mate-
rialien. Durch Hinzufligen einer Kunststoffbeschichtung
werden einige Stoffhandschuhe verstarkt.

e  Beschichtete Stoffhandschuhe bestehen normalerweise
aus Baumwolle mit einseitiger Aufrauhung. Durch eine
Beschichtung mit einem plastischen Material werden
Stoffhandschuhe zu universell einsetzbaren Handschu-
hen, die rutschfeste Eigenschaften bieten.

Diese Handschuhe werden fir verschiedenste Aufgaben
verwendet, die vom Umgang mit Ziegeln und Draht bis hin
zu chemischen Laborbehéltern reichen.

2.3 Chemische / fliissigkeitsbestandige Handschuhe

Chemikalienbestandige Handschuhe werden aus
verschiedenen Elastomeren hergestellt: Naturkautschuk,
Butyl, Neopren, Nitril und Fluorkohlenwasserstoff (Viton)
sowie verschiedene Arten von Kunststoffen: Polyvinylchlorid
(PVC), Polyvinylalkohol und Polyethylen.

Diese Materialien kénnen fiir eine bessere Leistung
gemischt oder laminiert sein. In der Regel gilt, je dicker
das Handschuhmaterial (Wandstirke) desto hoher der
Widerstand gegen Chemikalien. Allerdings hat die Starke
auch einen negativen Einfluss auf die Griffigkeit und die
Flexibilitat und somit auch auf die Sicherheit.

Bei der Auswahl von Handschuhen zum Schutz vor Gefahren
durch chemische Einwirkung sollten die Chemikalien und

die Bedingungen am Arbeitsplatz mit dem Hersteller geklart
oder Uber die durch den Hersteller zur Verfligung gestellten
Produktdetails zu priifen.
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3. Schutzhandschuhe gegen mechanische Gefahrdung

3.1 Handschutzstandards
ANSI / ISEA 105

American National Standards Institute (ANSI) und
International Safety Equipment Association (ISEA)
entwickelten den ersten amerikanischen - nationalen
Standard fur die Auswahlkriterien von Schutzhandschuhen,
ANSI / ISEA 105. Er spezifiziert Testmethoden, deren
Ergebnisse auf einer numerischen Skala dargestellt

werden und fur Hersteller eine Form der Bewertung lhrer
Handschuhprodukte gegen Gefahrdungskontaminanten
darstellt. Die im ANSI / ISEA 105-Standard enthaltenen
Gefahren sind: Schnitt-, Einstich- und Abriebfestigkeit;
chemische Permeation und -degradierung; Detektion von
Lochern; Minimierung von Vibrationen sowie Hitze- und
Flammbestandigkeit. Der ANSI / ISEA 105-Standard ist nicht
erforderlich, um Produkte in den USA oder international
vertreiben zu kénnen.nicht stand.

ANSI/ISEA 138

ANSI / ISEA 138 wurde 2019 fertiggestellt und entwickelt,
um Prif-, Klassifizierungs- und Kennzeichnungsanforderungen
festzulegen, die einen Aufprallschutz auf der Hand bieten. Es
wird empfohlen, diese auf dem Handschuh zu kennzeichnen.

EN 388

Die Européische Union hat ein standardisiertes Rechtssystem
entwickelt, das jeden Hersteller/Inverkehrbringer, der

in Europa Produkte vertreiben will, verpflichtet, die CE-
Konformitat zu erlangen. Die CE-Konformitat/ Kennzeichnung
erfordert Tests in einem akkreditierten Labor (notified body)
mit offiziellen Laborergebnissen.

Fir Schutzhandschuhe ist die EN 388 die Norm zur Priifung
der mechanischen Eigenschaften eines Produkts: Abrieb-,
Schnitt-, Weiterrei3- und Durchstol3festigkeit. Die Norm EN
388 erfordert die Verwendung spezifizierter Priifmethoden
und weist die Ergebnisse auf einer Skala von 1-4 oder 1-5 aus.
PSA, die gemaB der Norm EN 388 gepriift wurde, ist mit dem
Label ,Conformité Européenne” (CE) gekennzeichnet, wobei
vier Nummern die Testergebnisse des mechanischen Tests
wiedergeben.
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3.2 Normenorgane
ASTM

Die ,American Society for Testing and Materials“ wurde
1898 gegriindet, um sich dem Problem von Herstellern
anzunehmen, die aufgrund minderwertiger Rohmaterialien
auf zahlreiche Qualitatsprobleme stieBen. In seiner
Satzung widmet sich das ASTM ,der Entwicklung und
Vereinheitlichung der Standardprufverfahren. “

ASTM hat die Testmethode ASTM F1790-97 festgelegt und
spater den héheren Standard ASTM F1790-05, auf die beide
in der ANSI / ISEA 105 verwiesen werden.

ISO

Die ,Internationale Organisation fiir Normung" wurde 1947
gegriindet. Bis heute hat sie (iber 19.000 Normen entwickelt,
die eine breite Palette von Themen abdecken, darunter
Lebensmittelsicherheit, Produktion, Gesundheitswesen,
Produktionsprozess und Computer. Der Standard ISO 13997
wurde 1999 veroffentlicht.

3.3 Schnittfahigkeit

Schnitte, Schirfwunden und Einstiche sind die hdufigsten
Arten von Handverletzungen, die am Arbeitsplatz vorkommen.
Daher ist die Schnittfestigkeit das Hauptmerkmal bei der
Auswahl der Hand-PSA.

Folgende Arten von Schnitten kommen hauptsachlich vor:

e  Schneiden: Wird durch das Gleiten der Haut tber eine
sehr scharfe Kante verursacht.

e  Abrieb: Das Ergebnis von kontinuierlichem oder
wiederholtem Reiben. Die Oberflache des Werkstilickes
kann scharf oder mit Graten versehen sein.

e Einstiche oder Schlagschnitte: Das Ergebnis scharfer oder
spitzer Gegenstande, die wie bei einer fallenden Scheibe
auf die Haut auftreffen. Dies konnen Glas, Splitter oder
Bleche sein. Schnitte kénnen auch auftreten, wenn ein
Stich in die Hand eindringt und dann gezogen wird.
Nadelstiche sind auch eine zunehmend haufige Ursache
flir Stichwunden.
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3.4 Standards der Schnlttfestlgkelt Mit dem TDM erhélt das Testgewebe mehrere Schnitte, alle

in einer gleichmaRigen Richtung und Lange, deren Abstand

e ANSI /ISEA 105-2016 Standard fur Auswahlkriterien zwischen 5 mm und 50 mm liegen kann, aber 20 mm ist der
von Schutzhandschuhen, der den ASTM F2992-16 Test Zielabstand zum Durchschneiden.
verwendet
e ANSI/ISEA 105-2011 Standard fiir die Auswahlkriterien Nach jedem Schnitt wird eine neue Klinge im Tester
von Schutzhandschuhen, der den Test nach ASTM positioniert und Gewicht (in Gramm) wird hinzugefigt, bis
F1790-97 oder ASTM F1790-05 verwendet ein Durchschneiden erreicht ist. Sobald das Referenzmaterial
e  Europaischer Standard EN 388 fiir Schutzhandschuhe, durchgeschnitten ist, wird ein Testbereich mit mehreren
die die Norm EN 388 verwendet. Die Referenz hier ist die anderen Schnitten festgelegt, die unter Verwendung von
Coup-Maschine. unterschiedlichen Gewichten durchgefiihrt werden. Diese

Testschnitte sind auf dem Probekdrper 6 mm voneinander
entfernt und werden wiederholt, bis insgesamt 15 Schnitte

3.5 Schnlttfestlgkelt ANSI / ISEA gemessen sind; 5 Schnitte an beiden duReren Bereichen und 5
in der Mitte.

ANSI / ISEA 105-2016 Standard

fiir die Auswahlkriterien von Schutzhandschuhen Im Anschluss wird eine Berechnung der Last oder des
Gewichts sowie der Entfernung durchgefihrt, die benétigt

Der zum 1. Februar 2016 international offiziell genehmigte wurde, um das Probestiick durchzuschneiden. Die Ergebnisse

ANSI / ISEA 105-2016-Standard arbeitet mit dem etablierten werden in einem Kurvendiagramm dargestellt, um so die

Testverfahren nach ASTM F2992-15 als Priifmethode Grammzahl oder das Gewicht zu bestimmen, das erforderlich

zur Messung der Schnittfestigkeit von Materialien flr ist, um das Probestlick bei 20 mm durchzuschneiden.

Schutzkleidung, einschliellich Hand-PSA. Der Standard

bezieht sich auf die Tomodynamometer (TDM) -Testmethode Der Standard verwendet eine 9-stufige Skala (ausgedrtickt als

basierend auf der ASTM F2992-15. Das TDM testet die Kraft A1-A9), die 200 bis 6000 Gramm Schnittfestigkeit umfasst.

(in Gramm), die eine Klinge bendtigt, um einen Durchschnitt Das sehr detaillierte Bewertungssystem ermdglicht es Nutzern

des PSA-Materials bei einem Referenzabstand von 20 mm den exakten Grad der Schnittfestigkeit festzulegen, der dem

Klingenweg zu erreichen. Bedarf entspricht.

Klassen der Schnittfestigkeit nach ANSI/ISEA 105-2016

Klassen Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9

Genutztes
Gewicht (G), um
mit 1, (20 mm) >200 G >500 G >1.000 G >1.500 G >2.200 G >3.000 G >4.000 G >5.000 G >6.000 G
Klingenweg zu
schneiden

ANSI / ISEA 105-2011 Standard fiir die Auswahl von Schutzhandschuhen

Vor 2016 akzeptierte die ANSI / ISEA 105-2011 die folgenden Testmethoden zur Messung der Schnittfestigkeit von Hand-PSA:
ASTM F1790-97, die den Cut Protection Performance Tester (CPPT) nutzte, um das Gewicht, gemessen in Gramm, zu ermitteln, das
notwendig war, um einen Durchschnitt in der Referenzentfernung von 25 mm zu erreichen und ASTM F1790-05, die die entweder
Verwendung von CPPT oder das Tomodynamometer (TDM-100) als Testinstrument nutzen, um einen dhnlichen Schnitt mit einem
verkirzten Zielabstand von 20 mm zu erreichen.

Die Ergebnisse in Gramm wurden dann auf die ANSI / ISEA 105-2011-Skala tbertragen, um ein Schnittwiderstandsniveau von 1
bis 5 zu erhalten. Die Testdaten werden gemaB der spezifischen Testmethode (z. B. ASTM F1790-97) dokumentiert. Es werden
das Testdatum, den Namen des Technikers, der den Test durchgefiihrt hat, die Beschreibung des Testgewebes/Referenzprobe,
Kalibrierung, Datenpunktmessungen und Schnittwiderstandsniveau in Ubereinstimmung mit der ANSI / ISEA 105-Skala
aufgeschrieben.
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Klassen der Schnittfestigkeit nach ANSI/ISEA 105-2016

Klassen 1 2 3 4 5
Genutztes Gewicht
(G), ummit 1, (20
mm) Klingenweg zu 200-499 G 500-999 G 1.000-1.499 G 1.500-3.499 G >3.500 G
schneiden

Ein Hauptunterschied zwischen ANSI / ISEA 105-2011 und
ANSI / ISEA 105-2016

Ein Hauptunterschied zwischen ANSI / ISEA 105-2011 und
ANSI / ISEA 105-2016 besteht darin, wie die Klassifizierung
des Schnittwiderstandes definiert ist. In dem Bestreben,

dem Nutzer eine einheitliche Bewertung im Sinne des
Standards ANSI / ISEA 105-2016 an die Hand zu geben,
wurde die ASTM F2992-15 als akzeptierte Testmethode

zur Messung des Schnittwiderstands unter Verwendung des
Tomodynamometers (TDM-100) definiert.

Dariber hinaus wurde in der ANSI / ISEA 105 2011-Version
die ASTM F1790-Methode zusammen mit zwei Ergénzungen
akzeptiert: ASTM F1790-97 und ASTM F1790-05, die die
Nutzung der Daten von einer der beiden Testverfahren
ermoglichen: dem Cut Protection Performance Tester (CPPT)
oder TDM-100.

Ein zweiter Unterschied zwischen den Standards: Wie bereits
erwahnt, wird die Schnittfestigkeit bei der ANSI / ISEA105 in
einer Bewertungsskala von 1 bis 5 und von 200 Gramm bis
3500 Gramm.

ANSI / ISEA 105-2016 bietet eine erweiterte 9-Level
Schnittwiderstandsskala (A1-A9), die den Bereich von 200
Gramm bis 6000 Gramm Schnittfestigkeit umfasst.

Dies behebt die Liicken zwischen den Schnittwerten in der
ANSI / ISEA 105 und sorgt fiir eine genauere Bestimmung
des Schutzes. Dadurch wird dem Nutzer ermdéglicht, noch
konkreter die fiir ihn und sein Arbeitsumfeld Schnittklasse zu
definieren. Diese Vorgehensweise entspricht auch eher den
Klassifizierungen internationaler Standards.

3.6 Schnittfestigkeit nach EN 388

EN 388 Europaische Regulierungsbehorde fiir den Standard
von Schutzhandschuhen

Die Priifung nach EN 388 (CE) wird in akkreditierten Labors
(notified bodies) durchgefiihrt, in denen die Priifung nach EN
388:2003/EN 388:2016 mittels des Coup-Test-Verfahrens
durchgeflihrt wird.

Proben des Testgewebes werden mittels einer sich vor und
zuriick bewegenden, kreisférmigen Klinge mit einer festgeleg-
ten Last von 5n (509 g) geschnitten. Die kreisférmige Klinge
wird an einem einzigen, festgelegten Kontaktpunkt zwischen
der Klinge und der Teststoff bewegt. Die Anzahl der Zyklen,
die zum Durchschneiden des Stoffes erforderlich sind, wird
gezahlt. Mit der Klinge wird vor und nach dem Test eine Re-
ferenzprobe geschnitten und die durchschnittliche Anzahl der
Zyklen von Schnitten an der Materialproben wird verglichen,
um so den Index fiir die Schnittfestigkeit zu erhalten. Jeweils
funf Indizes der Proben werden ermittelt, um etwaige Ab-
weichungen im Test zu berticksichtigen. Der Cut Level Index

© Jan Miller, MCS SAFETY

reicht von 1 (niedrig) bis 5 (hoch).

Die EN 388 akzeptiert auch den ISO 13997-Standardtest, der
eine dhnliche Testmethode wie ASTM F1790-05verwendet.
Es gibt allerdings einige wesentliche Unterschiede: ISO 13997
erfordert die Verwendung des TDM-Testmechanismus (der
ahnlich wie der CPPT funktioniert, wahrend die ASTM F1790-
05 lediglich die Option bietet, entweder TDM oder CPPT zu
verwenden. Dariliber hinaus existiert keine spezifische Be-
richtsvorlage.

Die ISO 13997 wird flir Materialien mit hoher Schnitthem-
mung empfohlen, ist aber nicht vorgeschrieben. Dennoch

ist diese Testmethode zur Identifizierung der Schnittklasse
aufgrund der fehlenden Wertigkeit innerhalb des Coup-Tests
sinnvoll. Sofern die ISO 13997 verwendet wird, sind die Test-
ergebnisse als 4 oder 5 auf der Skala von 1 bis 5 angegeben.
Allerdings wird innerhalb der CE-Kennzeichnung nicht auf die
Testmethodik (Coup Test oder TDM) hingewiesen.

Vergleich der Normen EN 388 und ANSI / ISEA 105-2016
Hersteller, die nicht aus dem europdischen Raum kommen,
kénnen theoretisch Handschutzprodukte herstellen und

in Verkehr bringen, die nicht auf Schnittfestigkeit gepruft
wurden, da die CE-Kennzeichnung die einzige zertifizierungs-
pflichtige Konzeption ist. Werden die Produkte auf Schnittfes-
tigkeit geprift, konnen sie eine der hier benannten Methoden
anwenden.

Infolgedessen kénnte ein Handschuhhersteller beispielswei-
se in Nordamerika den Coupe-Test nach EN 388 mit einem
schnittfesten Material durchfiihren und die Ergebnisse an-
geben, die jedoch den Eindruck vermitteln, dass das Material
weitaus widerstandsfahiger gegen Schnitte ist als es tatsiach-
lich ist.

Daher ist beim Vergleichen von Schnittbestandigkeiten zweier
oder mehr Produkten wichtig sicherzustellen, dass

e Die gleiche Testmethode verwendet wurde
o der gleiche Typ eines Schnittpriifgerdts verwendet wurde

Sofern dies bertcksichtigt wird, kénnen Produkte durchaus
untereinander verglichen werden.
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Vergleich der Performance Level nach EN 388 und ANSI / ISEA 105-2016
Der EN 388 Coup Test steht der Differenzierung von hoch schnittfestem Material aufgrund der fehlenden Wertigkeit in dem
Test nach. Der Test wird mit einem festen Gewicht und mit einer bestandig rollierenden Klinge durchgefiihrt, die aufgrund eines
héherwertigen Materials leicht abstumpfen kann. Dies kann zu irrefiihrenden, da héheren Ergebnissen fiihren, als in der Realitat
erreicht werden. Dartber hinaus wird der Coup-Test als Index kodiert und ist somit nicht vergleichbar mit den ANSI / ISEA

105-Testergebnissen. Aus diesen Griinden sowie der Nutzung von zwei Priifmethoden innerhalb der EN 388, wird der ANSI / ISEA

Standard bei der Bewertung von PSA bevorzugt.

Benétigtes Gewicht (G) , um
EN 388 - Level EN (Indexwert) ANSI/ISEA 105-2016 Level mit 1 (20 mm) Klingenweg zu
schneiden

0 Al >200
1 1.2 A2 >500
2 25 A3 >1.000
3 5 A4 >1.500
4 10 A5 >2.200
5 20 A6 >3.000

A7 >4.000

A8 >5.000

A9 >6.000

3.1 Stich- und Nadelfestigkeit

Stichfestigkeit

Unter den mechanischen Eigenschaften von PSA nimmt die Stichfestigkeit einen wichtigen Platz ein. Die Standardpriifung nach EN

388 ist derzeit die einzige Priifmethode, die von beiden Standards Gibernommen ist, von EN 388 als auch von ANSI / ISEA 105-
2016.Standard bei der Bewertung von PSA bevorzugt.

Die Stichfestigkeit ist definiert als die maximal erforderliche Kraft eines Priifnagels, die zum Eindringen in ein Probestlick, das
zwischen zwei Platten in einem Probenhalter geklemmt wird, benétigt wird. Der EN 388-Test verwendet einen stumpfen Priifnagel,
ahnlich einem Kugelschreiber, und bewegt sich in einem Winkel von 90 ° mit einer Geschwindigkeit von 100 mm / Minute. Die

Ergebnisse sind in Newton angegeben und werden (ibertragen in eine Bewertungsskala von 1 bis 4 fiir die EN 388 und von 1 bis 5

fur die ANSI / ISEA 105.

Aufgrund der Art des verwendeten Pr[jfnggels sind die Ergebnisse eher flr eine genauere Bestimmung der Zug- oder Berstfestigkeit
geeignet als fur die Durchstichfestigkeit. Ahnlich den Test- und Priifmethoden auf Schnittfestigkeit, kann ein Labortest auf
DurchstoBfestigkeit nur einen ungefahren Benchmark liefern, denn das reale Arbeitsumfeld kann nicht abgebildet werden.

Level 1 2 3 4 5
ANSI/ISEA (Newton) 10-19 N 20-59 N 60-99 N 100-149 N 150+ N
EN (Newton) 20-59 N 60-99 N 100-149 N 150+ N -

ASTM F2878-10 Durchstichwiderstand einer Injektionsnadel

Eine zunehmend haufige Ursache fiir Stichwunden sind Injektionsnadeln, die ein lebensbedrohliches Sicherheitsrisiko fiir
Angehorige der Gesundheitsberufe, Strafverfolgungsbehorden, Beamte, Sanitararbeiter und andere Berufsgruppen aufgrund des
Infektionsrisikos durch Blut Krankheitserreger wie HIV und Hepatitis C darstellen.

Erstmalig hat der ANSI / ISEA 105-2016 einen Standard fiir die Durchstichfestigkeit durch eine Injektionsnadel
eingefiihrt. Die ASTM F2878-10 Standard Testmethode fiir die Bestandigkeit von PSA gegen den Durchstich einer Injektionsnadel
beinhaltet den einzigartigen Aufbau einer Injektionsnadel und hat diese als Standard fiir ANSI / ISEA 105-2016 etabliert.

Die Testmethode ASTM F2878-10 verwendet eine 25-Gauge-Nadel, um die Kraft zu bestimmen, die eine Injektionsnadel bendtigt,
um in das PSA-Material einzudringen. Die Priifnadel (25-Gauge-Nadel) bewegt sich in einem Winkel von 90 ° in eine Probe bei einer

Geschwindigkeit von 500 mm / min. Die Ergebnisse sind in Newton auf einer Skala von 1 bis 5 angegeben.

Level 0 1 2 3 4 5
Kraft (N), um den Priifling zu
punktierenmit 500 mm / min <2N 2N >4N >6N >8N >10N

© Jan Miller, MCS SAFETY
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3.8 Abrieb-und WeiterreiBfestigkeit

Abriebfestigkeit

Die Abriebfestigkeit ist ebenfalls ein kritischer Faktor

bei der Verhinderung von Handverletzungen. Falls der
Schutzhandschuh aufgrund von Abrieb-Verschlei zu schnell
ausfallt, ist die Haut den Gefahren einer Schnittgefahr
ausgesetzt. Je hoher der Abrieb-Level, desto héher ist der
Schutz nicht nur durch Abrieb, sondern durch Schnitte und
Einstiche.

ASTM D3384 Taber-Abriebtestverfahren

Diese Testmethode definiert die Abrieb- oder
Verschlei3festigkeit von Geweben beschichtet mit Gummi
oder Kunststoff.

Wie der Test funktioniert:

Ein vier Zoll groRer, kreisférmiger Priifling wird dabei auf einer
Plattform mit horizontaler Achse montiert und unter einer
spezifizierten vertikalen Gewichtslast (von 500 oder 1.000
Gramm) bis zum Durchrieb durch die Gleitrotation zweier
vertikal ausgerichteter Schleifrader. Die Schleifrader bestehen
aus verglasten Ton- und Siliziumkarbid-Schleifpartikeln. Der
Abrieb des Materials wird anhand der in Gramm verlorenen
Masse. Die Ergebnisse werden als Abriebstufen 1-6
aufgezeichnet.

EN 388 Martindale Abriebtestverfahren

Der Martindale-Abriebtest nach EN 388 testet den Stoff,
indem er kontinuierlich kleine Partikel eines Kammgarnes oder
Drahtgeflechtes (das Schleifmittel) gegen die Probekdrper in
Form einer Acht reibt.

Wie der Test funktioniert:

Der Stoff wird kontinuierlich auf Verschleil3 oder Risse
Uberpruft. Der Test endet, sobald zwei Garne rei8en
oder sobald es eine merkliche, optische Veranderung der
Oberflache ergibt.

EN 388 WeiterreiBfestigkeit

Wie der Test funktioniert:

Eine rechteckige Materialprobe wird in ihrer Mitte in
Langsrichtung teilweise aufgeschnitten und dann in
Gegenrichtung gezogen, indem gleichzeitig an jedem Ende
unter Spannung gezogen wird.

Die Reif3festigkeit entspricht der maximal aufgezeichneten
Kraftanstrengung Gber die Zeit bis zum ReiRen des Materials.
Je groBBer die gemessene Kraft ist, desto hoher ist die
ReiBfestigkeit des Materials. Die Ergebnisse sind in Newton
angegeben.

3.9 Handschuhauswahl: Schutzmaterialien

Arten von Fasern, Geweben und Materialien am Markt

In der Vergangenheit versorgten viele Unternehmen
Mitarbeiter mit Baumwoll- oder Leder-handschuhen, um sie
vor Schnitten, Stichen und Abschirfungen zu schiitzen.
Heutzutage hat fortschrittliche Technologie im Garn- und
Gewebereich sowie bei Beschichtungen zu einem Handschutz
geflihrt, der den spezifischen Anforderungen entspricht und
gleichzeitig den Tragekomfort, die Flexibilitat, die Griffigkeit
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und somit auch die Produktivitat des Mitarbeiters erhoht.

Beispielsweise bieten Handschuhe von MCS SAFETY®

mit AVALANCHE-Gewebe zehnmal mehr Schnitt- und
Abriebfestigkeit als Standard-Arbeitshandschuhe dieser
Klasse. Auch sind heute beispielsweise eng-anliegende
Handschuhprodukte erhiltlich, die ein ergonomisches

Design aufweisen und dabei verbesserte Eigenschaften des
Tragekomforts bieten und flir lange Tragezeiten gemacht sind.

Zum Schutz vor Schnitten kénnen natirliche Materialien,

wie Leder, aber auch synthetische Fasern eingesetzt werden,
die zu Schutzhandschuhen gestrickt oder gewebt werden.
Leder hat gegentber vielen aus Fasern hergestellten
Schutzhandschuhen den Vorteil, je nach Lederart und
Gerbverfahren, auch eine gute Durchstichfestigkeit zu haben.

Defizite im Einsatz gibt es jedoch bei Arbeitsvorgdngen mit
besonderen Anforderungen an die Fingerbeweglichkeit Leder
war Uber Jahrzehnte das am haufigsten verwendete Material
fur Schutzhandschuhe jeder Art. Gerade n den Bereichen
Schnitt- und Hitzeschutz. Ein héherer Schutz erfordert jedoch
dickeres/starkeres Leder, was gleichbedeutend mit Verlust
an Beweglichkeit, Flexibilitdt, Tragekomfort, und Griffigkeit
ist. Infolgedessen und im Rahmen von Technikdurchbriichen
im Faserbereich begannen die Hersteller, neue Materialien

zu entwickeln, Technikdurchbriichen im Faserbereich
begannen die Hersteller, neue Materialien zu entwickeln, die
beispielsweise die Schnittfestigkeit oder die Flexibilitat oder
die Atmungsaktivitat erhohten.

Die Kombination aller Fahigkeiten und Eigenschaften von
Leder indes, kann nicht ersetzt werden.

Bei Textilen, gestrickten Schnittschutzhandschuhen hangt die
Schnittfestigkeit von verschiedenen Faktoren ab.
Hierzu zahlen:

Art des Gestrickes (Interlock; Jersey usw.)

Dicke und Flachengewicht des Handschuhs
Strickfeinheit des Strickhandschuhs (Gauge-Zahl)
Beschichtung des Schutzhandschuhs

Eingesetzte Strickgarne und Fasermischungen

Zu den wichtigsten textilen, schnittfesten Materialien zahlen:

e Aromatische Polyamide (Aramide: Kevlar®, Nomex®,
Twaron®)

e  Ultrahochmolekulares Polytheylen (UHMW-PE,
Dyneema®, Spectra®)

e  Metallfasern (Inox®)
Glasfasern

Metall-und Glasfasern werden oftmals mit anderen Fasern
und Materialien (Polyamid, etc.) zu genannten Hybridgarnen
kombiniert.

Von den natiirlichen Fasern findet Baumwolle Anwendung

im Handschuhbereich, z.B. als unbeschichteter
Unterziehhandschuh, als Innenfutter oder Nitril-
teilbeschichteter Schutzhandschuh. Ausreichender Schutz vor
Schnittverletzungen wird mit Handschuhen auf Baumwollbasis
bei hohem Schnittrisiko jedoch nicht erreicht.
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Im Gegensatz zu den Naturfasern konnen Chemiefasern in Zusammensetzung und Aufbau individuell vom Menschen gestaltet und
Ihnen damit definierte Eigenschaften verliehen werden.

Materiall Hitzebestandigkeit Schnittfestigkeit Abriebfestigkeit
Baumwolle + ++ +
Leder +++ + ++
Para-Armid ++++ ++++ +++
Polyamid ++ ++ +++
UHMW-PE + +++ ++++
Polyester ++ + +

Mit der richtigen Auswahl und Verwendung von Handschuhen
sind die meisten Handverletzungen vermeidbar. Der
Uiberwiegende Teil der Materialien zur Produktion von
Handschuhen wird entwickelt, um die Schnittfestigkeit zu
erhohen. Wahrend eine Vielzahl von schnittfesten Stoffen auf
dem Markt angeboten wird, werden die meisten Handschuhe
heute immer noch aus Leder, Kevlar® oder para-Aramid,
Dyneema® oder HPPE/HDPE/UHMWPE, Verbundgarnen
hergestellt.

Leder

Leder ist einer der dltesten Grundmaterialien, aus denen
Handschuhe hergestellt werden. Es ist ein sehr haltbares,
flexibles und atmungsaktives Material, das durch Gerben

von Tierhaut gewonnen wird. Die nach wie vor einzigartigen
Eigenschaften von Leder ermdglichen sowohl eine bequeme
Passform als auch einen niitzlichen Griff. Leder findet auch
aufgrund seiner Abrieb- und Besténdigkeit gegen viele duBere
Einflisse Verwendung in vielen Berufen. Allerdings zerfallt das
natirliche Fasergeflecht von Leder im Laufe der Zeit, wenn es
Umweltfaktoren ausgesetzt ist.

Polyamide

Polyamide (PA) sind teilkristalline thermoplastische
Kunststoffe mit einer hohen Festigkeit, Steifigkeit und einer
sehr guten chemischen Bestandigkeit. Bekannte sogenannte
Lyalliphatische“ Vertreter sind die nicht sehr schnittfesten
Fasern Nylon® und Perlon®. Zu den hochschnittfesten
aromatischen Polyamiden z3hlen Kevlar®, Nomex® und
Twaron®.

Nylon® wird aufgrund der hohen Elastizitat in
Schutzhandschuhen oft allein oder in Kombination mit
anderen Garnen (beispielsweise Dyneema®, Kevlar®)
verwendet, um den Tragekomfort zu erhéhen.

Eigenschaften von Nylon und Perlon

Hohe Elastizitat

Hohe ReiB- und Scheuerfestigkeit
Feuchtigkeitsaufnahme 3,5 - 4,5 %
Formbestandig

Thermoplastisch

Aromatische Polyamide (Aramide: Kevlar®, Nomex®,
Twaron®)

Aufgrund der auBergewdhnlichen Eigenschaften der
sehr kompakten Faser - insbesondere Zug-, Reif3-

und Hitzefestigkeit - werden Aramide fiir feuer- und
kugelsichere Gewebe, Unterwasserkabel, Bremsbelage,

© Jan Miller, MCS SAFETY

Raumfahrtsanwendungen, Boote und Fallschirme verwendet.

Kevlar®/DuPont bzw. Twaron®/Teijin) gehtren zu den para-
Aramiden. Nomex® ist ein Meta-Aramid. Die Eigenschafften
von Nomex® sind denen das Kevlar® sehr ahnlich;

Schnitt- und Abriebfestigkeit sind etwas geringer und die
Hitzebestandigkeit hoher.

Die Schnittfestigkeit der para-Aramide ist sehr gut und kann
bei geeigneter Verarbeitung und Anwendung der Fasern
(beispielsweise Mischgarne mit Glas/Inox) Level 5

© 2024 Jan Miiller, RAVE Arbeitsschutz GmbH

gemal EN 388:2003/mindestens C gemal3 EN 388:2016
erreichen.

Aramide zeichnen sich aus durch

e  Hohe Festigkeit
5 x zugfester als Stahl
Ausgezeichnete Schnittfestigkeit

e Hitzebestandigkeit
Kevlar® karbonisiert bei 425-475 C
Schmilzt nicht
Selbstverldéschend
Hohe Dimensionsstabilitat

e  Gute elektrische und thermische Isolation

Aramide eignen sich hervorragend zum Einsatz im
Hitzeschutzbereich. Sie sind zwar entflammbar, jedoch bei
Entfernen der Feuerquelle selbstversléschend. Die Fasern
schmelzen nicht und weisen eine gute flammhemmende
Wirkung auf. Ein weiterer groBer Vorteil ist die geringe
Warmeleitfahigkeit des Materials. Bei h6heren Temperaturen
beginnen Aramide zu verkohlen, jedoch weisen sie selbst nach
mehrtagiger Belastung mit Temperaturen um 250 C noch eine
Restzugfestigkeit von 50 % auf.

Der Nachteil der Aramidfasern ist die niedrige UV-
Bestandigkeit. Aramide verlieren bei UV-Einwirkung ihre
Festigkeit, nach langerer Einwirkung bis zu 75 %, wobei
sich die goldgelben Fasern braun verfarben. Dies kann
jedoch durch eine Beschichtung vermindert werden. Je
nach Verarbeitung der kevlar®-Faser kdnnen verschiedene
Anwendungseigenschaften am Handschuh erreicht werden.
So bietet ein einfach gestrickter Schutzhandschuh (200 -
400 g/m?) aus Kevlar® einen sehr guten Tragekomfort und
eine gute Fingerfertigkeit, jedoch Einschrankungen in der
mechanischen Festigkeit, wie auch in der Schnittfestigkeit und
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Hitzebestandigkeit. Diese konnen verbessert werden durch
ein spezielles Gestrick aus Kevlar® mit 350 - 800 g/m?>.

Aus Kevlar® kénnen nicht nur Strick-, sondern auch
Gewebehandschuhe hergestellt werden. Diese eignen

sich insbesondere dann, wenn vornehmlich Hitzeschutz
verlangt wird. Kevlar®-Filz hat seine Starken im Hitze- und
Schnittschutz sowie in der mechanischen Bestdndigkeit, zeigt
jedoch im Tastempfinden Schwachen.

Polyethylen

Poyethylen ist das im taglichen Leben wohl am haufigsten
anzutreffende Polymer. Mit einem Anteil von ca. 29 Prozent
der weltweit am haufigsten produzierten Kunststoffe nimmt
Polyethylen eine marktbestimmende Stellung ein.

Es unterscheiden sich je nach Art der Herstellung folgende Typen:

Eigenschaften von Polyethylen (PE)

e Niedrige Dichte (0,915-0,965 g/cm)

e Hohe Zihigkeit und ReiBdehnung

Gutes Gleitverhalten, geringer Verschleil3 (u.a. PE-
UHMW)

Temperaturbestdndigkeit von -85 C bis +90 C
Sehr geringer Wasseraufnahme

Sehr gut zu verarbeiten

Brennt gut, rlickstandsfrei

PE-Typ Merkmale

Einsatzgebiete/Produkte

° Hart-Polyethylen
e Schwach verzweigte Polymerketten
. Hohe Dichte

High-Density Polyethylen
(HDPE; PE-HD)

Flaschen fiir Reinigungsmittel im Haushalt; groR3-
volumige Behalter mit einem Fassungsvermdogen
von bis zu 1.000 I; SpritzguBteile; Fasern; Folien

und Rohre

e  Weich-Polyethylen
e  Stark verzweigte Polymerketten
e  Geringe Dichte

Low-Density-Polyethylen
(LDPE)

Einsatz u.a. in der Folienproduktion, z.B. Mllsacke,
Schrumpffolien

e  Lineares Polyethylen
PE-LLD (LLDPE) .
e  Niedrige Dichte

Nur sehr wenig und kurz verzweigte Polymerketten

Einsatz u.a. in der Folienproduktion, z.B. Miillsacke,
Schrumpffolien

e  Hochmolekulares Poylethylen

FEAlY e  Langere Polymerketten als bei PE-LD, PE-LD oder PE-LLD Bl e, [ty el vl Lo
Pumpenteile, Zahnrader, Gleitbuchsen, Implantate
PE-UHMW ° Ultrahochmolekulares Polyethylen und Prothesen, Herstellung von Fasern

(Dyneema®, Spectra®)

Quelle: Bundesverband Handschutz e.V.

Die Nachteile von PE liegen in der eingeschrankten Temperaturempfindlichkeit (Erweichung tiber 80 C). Weiterhin kann es nicht
oder nur schlecht bedruckt oder verklebt werden. Durch Sonneneinstrahlung kann bei PE eine Versprodung eintreten, meist wird

RuB als UV-Stabilisator eingesetzt.

© Jan Miller, MCS SAFETY
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HPPE - Hochleistungs-Polyethylenfasern (Dyneema®/
Spectra®)

Dyneema® und Spectra® sind lediglich Markenprodukte;
siestehen fiir die Abkirzung UHMW-PE- Ultra High Molecular
Weight Polyethylene - auch HPPE genannt. UHMW-PE hat
ein sehr hohes Molekulargewicht, das 10-100 x hoher ist, als
das des normalen Polyethylens.

Aramide und Polyethylen im Vergleich

Trotzdem die Aramide bereits ein sehr geringes spezifisches
Gewicht haben, wird dies von Dyneema®, Spectra® & Co
noch um ca. 30 % unterboten. Dies bedingt eine sehr gute
Ermidungsbestindigkeit und hervorragenden Tragekomfort.

Im Unterschied zu den Aramiden sind die Fasern stabil, zeigen
eine extrem geringe Dehnung und zeichnen sich durch eine
hohe Schnitt- und ausdauernd hohe Abriebfestigkeit aus.
HPPE-Fasern sind glatter als Aramide und lassen sich besser

verarbeiten, da es im Unterschied zu Aramiden nicht flust.
Auch kann durch Beschichtung mit Elastomeren keine
100%ige Flissigkeitsundurchlassigkeit erreicht werden. HPPE
nimmt unter Normalbedingungen keine Feuchtigkeit auf.

HPPE-Gewebe kénnen - insbesondere gegen StoRe von
hoher Geschwindigkeit - mindestens 30 % mehr Energie
aufnehmen als Aramide. Das Material ist daher besonders
interessant fiir die Herstellung on Helmen, Schutzschilden,
Panzerungen, Schutzkleidung und Aufprallschutzrohren.

Nachteilig gegeniiber para-Aramiden ist der niedrige
Schmelzpunkt des Materials, das den Einsatz bei Arbeiten,
die gleichzeitig Schnitt- und Hitzeschutz erforderlich machen,
begrenzt.

Material Aramide Polyethylen
Handelsnamen Kevlar®/Twaron®/Nomex® Dyneema®/Spectra®
Zugfestigkeit Hoch (2900 MPa) Hoch (3000 MPa)
Dichte g/cm® 1,45 0,97
Bruchdehnung in % 2,8 3,6

Zug E-Modul 100 GPa 95 GPa
Schmelzpunkt 440 C 144-152 C
Warmeleitfahigkeit 0,04 W/mK 20 W/mK
Wasseraufnahme 7% 0%

UV-Stabilitat Gering Hoch
Knickfestigkeit Wenig Hoch
Scheuerfestigkeit Gering Sehr gut
Glattheit Niedrig Hoch
Materialschadigung durch Temperatur ab C 250 (ausser Nomex) 70

Quelle: Bundesverband Handschutz e.V.

Polyurethane
PUR werden in der Handschuhproduktion beispielsweise als
Beschichtungsstoff von Strickhandschuhen eingesetzt.

Aufgrund ihrer auRergewohnlichen Vielseitigkeit finden
PUR aber auch in der Herstellung von Fasern, beispielsweise
Elasthan (Spandex) Anwendung. Wegen des sehr guten
Dehnungsverhaltens und der Formstabilitdt werden

diese Fasern besonders in enganliegenden, dehnbaren
Kleidungsstlicken und auch Schutzhandschuhen eingesetzt.

Bekannte geschiitzte Warenzeichen fiir Elasthan sind Lycra®,
Elaspan® und Dorlastan®.

Glasfasern

Glasfasern finden bei Schnittschutzhandschuhen Anwendung
als Verstarkungsfasern, um eine héhere Zug- und
Schnittfestigkeit zu erreichen. Ohne eine Einbindung in eine
Kunststoffmatrix sind Glasfasern jedoch mechanisch nicht

so stabil. Dariliber hinaus haben Glasfilamentgarne auch

eine geringe Abriebfestigkeit gegenliber metallischen und
nichtmetallischen Werkstoffen.
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Bei Handschutzprodukten sollten Glasfasern immer als
Umwindegarn verarbeitet werden. Dabei werden die
Glasfilamente mit anderen Garnen (Polyamid, Dyneema®
etc.) umwunden und somit vor mechanischen Einwirkungen
geschiitzt. Hierbei wird insbesondere das Brechen der
Glasfilamente verhindert, da ansonsten Hautirritationen durch
gebrochene und herausstehende Filamente auftreten kénnen.

Metallfasern

Diinne Metalldrahte kdnnen ebenfalls in
Schnittschutzhandschuhen verarbeitet werden und einen
hohen Schnittschutzlevel bewirken. Hierbei handelt es sich in
der Regel um diinne Edelstahldrahte (0,08 mm Durchmesser/
Inox®)

Hybridgarne

Im Hybridgarn sind zwei oder mehrere unterschiedliche
Faserarten schichtweise in einem Garn vereinigt, um

ihm kombinierte Eigenschaften zu verleihen. So ist es
beispielsweise moglich, Kern/Mantel Strukturen im Garn
herzustellen. Beispielsweise kann ein hochfester Garnkern
aus Kevlar® mit einem hautfreundlichen Mantel aus Viskose
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umsponnen werden und daraus ein samtweicher, aber
hochschnittfester Handschuh produziert werden.

Mogliche Kernfasern sind:
Aramide, Polyester, Polyester HAT, Glasfilament, Draht, Inox,
Carbon, Monofilament

Maogliche Mantelfasern sind:
Aramide, Polyethylen, UHMW-PE, Viskose FR, Polyester,
Melaminfaser, Polypropylen, Modacryl, Polyamid, Baumwolle

3.10 Herstellung von Schnittschutzhandschuhen

Chemiefasern und hieraus gewonnene Garne kénnen
gestrickt, gewirkt oder gewebt werden.

Wegen der erforderlichen Dehnbarkeit werden
Schutzhandschuhe fast ausschlieBlich aus Strickware
hergestellt. Hierbei wird unterschieden zwischen:

e  Konfektionierten Handschutzprodukten
e  Gestrickten Schutzhandschuhen - ,fully fashioned"”

Die Konfektionierung von Strickhandschuhen ist dabei

ein mehrstufiger Fertigungsprozess. Aus einer gestrickten
Schlauchwarewerden die erforderlichen Einzelteile des
Handschuhs ausgeschnitten oder gestanzt, die dann in einem
Folgeschritt zusammengenaht werden. Durch Wenden des
Handschuhs werden die auBenstehenden Nahte nach Innen
gedreht.

Bei Schnittschutzhandschuhen haben jedoch gestrickte
Produkte die weitaus gré3ere Bedeutung. Mit speziellen
Strickmaschinen werden Strickhandschuhe ein einem Schritt
vollstandig gestrickt. Entscheidender Vorteil ist, dass alle
Konfektionierungsschritte entfallen und die Handschuhe keine
Innennahte aufweisen, die den Tragekomfort beeinflussen
kénnen.

Gestrickte Schutzhandschuhe enthalten oft die Angabe der
,gauge“-Zahl. Dabei beschreibt ,Gauge" den Abstand der
Maschennadeln bzw. die Anzahl der Maschen auf 1 % engl.
Zoll = 38,1 mm. Je hoher die Gauge-Zahl umso feiner ist der
Handschuh gestrickt.

Der GroBteil von modernen Schnittschutzhandschuhen
wird mit 13 bis 15 Gauge- Strickmaschinen gestrickt, um bei
einem hohen Schnittschutz auch einen guten Tragekomfort
(Taktilitat etc.) zu gewahrleisten.

Mit derartigen Handschuhstrickmaschinen kénnen
verschiedene Garne gleichzeitig verstrickt werden, so dass
unterschiedliche Materialeigenschaften gezielt miteinander
kombiniert werden kdnnen. Dariiber hinaus kdnnen mit
einer derartigen Stricktechnologie auch zweiflachige
Strukturen gestrickt werden (Plattiertechnologie). Bei
Schnittschutzhandschuhen kénnen hautfreundliche
Komfortgarne (Viskose etc.) flachig auf die hautzugewandte
Innenseite gestrickt werden.

Mechanisch stabile Schnittschutzgarne werden gleichzeitig
auf die auBenliegende Seite verstrickt. Bei der Verarbeitung
von Glasfasern ist die Verarbeitung sehr wichtig, um
Hautirritationen zu vermeiden.
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Beschichtung und Nachbearbeitung

Nach dem Stricken oder Weben erfolgen die Veredlung des
Schutzhandschuhs, der ihm spezielle Eigenschaften verleihen
kann. Ubliche Veredlungsmethoden sind:

e Einarbeitung eines Futters

o  Ol- und wasserabweisende Behandlung

e Aufbringung von Beschichtungen (Nitril, Nitrilschaum,
Polyurethan, Latex, Vinyl etc.)

e  Aluminisierung

e Sandwich“-Konstruktionen

Kevlar®/para-Aramid

Kevlar® ist die eingetragene Marke und bezeichnet eine
synthetische Faser. Entwickelt von DuPont im Jahr 1965, fand
diese hochfeste Faser erstmals in den frithen 1970er Jahren
den kommerziellen Einsatz als Ersatz fiir Stahl in Rennreifen.
Ublicherweise wird das Material zu Seilen oder in Stoffbahnen
gesponnen, die als eben solche oder zusatzlich in anderen
Materialien verwendet werden kénnen.

Derzeit wird Kevlar® /para-Aramid in einer Vielzahl von
Produkten eingesetzt, die von Fahrradreifen tiber Rennsegel
bis hin zu Kérperschutz wegen ihres positiven Verhaltnisses
von Zugfestigkeit zu Gewicht reichen; die Faser ist es etwa
fiinfmal starker als Stahl bei gleichem Gewichtsverhaltnis.

Am bekanntesten ist Kevlar®/para-Aramid fir

die Verwendung in kugelsicheren Koérper- und
Schutzausriistungen, indem es durch Uberlappung mehrerer
Schichten zu einer Flache und dann mehrere Flachen
zusammen laminiert wird. Da die Faser selbst schwer zu
durchbrechen ist, erzeugen die libereinander gelegten Ebenen
ein sog. ,Super-Web", das Kugeln abfangt. Dartiber hinaus ist
es im Vergleich zu anderen Produkten sehr leicht.

Da es sich jedoch um ein offen gewebtes Strickmaterial
handelt, ist Kevlar®/para-Aradmid anfallig fir kleine
Durchstiche in die Haut. Dies kann zu schweren Verletzungen
durch Einstiche in einen Handschuh fiihren. UV-Strahlung
und extreme Temperaturen verschlechtern die Fasern, was zu
einer Abnahme der Leistungsféhigkeit im Laufe der Zeit flhrt.

Dyneema® / HPPE/HDPE/UHMWPE

Dyneema® ist ein Markenprodukt der niederlandischen
Firma DSM,; eine Polyethylenfaser mit ultrahohem
Molekulargewicht, die eine hohe Schnittfestigkeit auch
bei Nasse bietet. Sie ist etwa zehnmal starker als Stahl pro
Gewichtseinheit. Handschuhe, die aus Dyneema®, HDPE,
HPPE oder UHMWPE herstellt wurden, sind leicht, flexibel
und bieten einen kiihlenden Effekt an den Handen. Diese
Produkte kénnen in einer Vielzahl von Tétigkeiten ihre
Anwendung finden: Glashandhabung, Blechmontage und
Handhabung kleiner, scharfer Teile.

Dyneema®/HDPE/HPPE/UHMWPE ist chemisch neutral und
eignet sich gut fir Umgebungen, in denen leichte Chemikalien
benutzt werden. Anders als Kevlar®/para-Aramid widersteht
die Faser dem Abbau durch UV-Licht und behalt seine
Leistung bei. Dyneema / HDPE/HPPE/UHMWPE ist jedoch
sehr glatt und der Handschuh muss entweder beschichtet sein
oder mit der AuBenseite getragen werden, um einen gewissen
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Griff zu erhalten. Zuséatzlich treten beigewebten Handschuhe
hin und wieder Stich- oder Rissprobleme auf.

Schutzfliestechnologie wie NOMEX® oder andere
Markenfasern

Die seit 1996 am Markt eingefiihrten Gewebe mit sog.
Kachelstruktur wurden fiir nahezu alle Anforderungen

an Schutzwirkung entwickelt. Diese Textilien wurden
speziell fir PSA-Anforderungen entwickelt und bieten eine
Vielzahl von Schutzgewebefunktionen, wie z. B. industrielle
Schnittfestigkeit, Stichfestigkeit etc.

Die Stoffe Uber erfiillen die Schnittfestigkeit sowohl nach
ANSI / ISEA F1790 als auch CE / EN 388 Level 5. Die Leistung
kann durch das Verarbeiten winziger Kacheln noch verbessert
werden, die dann einen extremen Schnittwiderstand bieten
wie kein anderes Material auf dem Markt.

Schutzkacheln sind in verschiedenen Formen, Starken,
Verbundwerkstoffen und Grundmaterialien erhéltlich.
Aufgrund der physischen und technischen Zusammensetzung
der Materialien bietet es einen hdheren Schutz gegen

Abrieb und Schnitte die meisten Stoffe auf dem Markt.
(Zusatzlich bietet eine Kombination aus mehreren Schichten
des Materials Nadelstichbestandigkeit.) Wie alle Gewebe
werden Schnitt-, Abrieb- und DurchstoRfestigkeit sowie die
Griffigkeit und die Flexibilitdt durch die Materialstarke und
Oberflachenbeschichtungen beeinflusst.

Verbundgarne/Composide Yarn

Verbundgarne sind ein relativ neues Konzept in der
Gewebeentwicklung. Sie bestehen im Allgemeinen aus einem
Kern-Faden, welches in einen Komplementarfaden gewickelt
ist. Manchmal besteht die Kernfaser aus Edelstahl oder
Glasfaser und das Komplementéargarn kann etwa Kevlar®
oder HPPE sein. Das Sekundargarn wird etwa mit 5 bis 60
Windungen pro Meter des diinnen Metallgarns gewickelt.
Diese neuen Fasern haben es den Handschuhherstellern
ermdglicht, Handschutz mit héherer Schnittfestigkeit bei
gleichbleibender Beweglichkeit wie etwa von Kevlar®

oder Dyneema® zu entwickeln. Die Schnittfestigkeit von
Handschuhen aus Verbundgarnen wird beeinflusst von vier
Faktoren:

e  Materialfestigkeit: Wird durch die Festigkeit des
Wickelgarns bestimmt

e  Zahigkeit: Ein hartes Garn/ ein harter Kern wie Edelstahl
stumpft scharfe Kanten ab

o Glatte: Garne wie Dyneema® sind glatt, so dass eine
Klinge ohne einen Durchschnitt tiber die Oberflache
gleiten kann.

e Rollvorgang: Strickhandschuhe lassen die einzelnen Garne
yrollen“: wenn eine scharfe Kante tiber das Material
gleitet, wird ein sogenannter Kugellagereffekt erzeugt.
Wie auch bei einer glatten Oberflache, wird so ein Schnitt
verhindert, da scharfe Kanten Uiber das Material gleiten.

Dennoch ist ein Strickhandschuh mit hoher Schnittfestigkeit
aufgrund des ,Fenstereffekts” immer noch anfillig fiir
Schnitte, die als kleine, unauffallige Stiche beginnen.
Darliber hinaus brechen Stahl- und Glasfaserkerne im

Laufe der Zeit und entstehen kleine Splitter, die in die Haut
eindringen koénnen oder in Arbeitsumgebung gelangen

© Jan Miller, MCS SAFETY

koénnen. Viele Unternehmen verbieten die Verwendung von
Handschuhen mit Stahl- oder Glasfaser aufgrund dieser
Problematik. Dartiber hinaus sind die Handschuhe aus
diesen Verbundgarnen haufig eher klobig ohne inharente
Griffeigenschaften zu bieten.
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3.11 Schutzhandschuhe gegen thermische Gefahrdungen

Noch im Jahre 2018 wurden den gewerblichen Unfallversicherungstragern 18.623 Unfalle durch Verbrennungen und Verbriihungen
gemeldet. Dies entspricht ca. 2,3% aller Arbeitsunfalle in den Betrieben der gewerblichen Wirtschaft. In 48,8% dieser Falle war die
Hand (inkl. Handgelenk, Handwurzel und Kahnbein) betroffen. In weiteren 18,7% wurde der Arm bis zum Ellenbogenbereich durch
Verbrennungen und Verbriihungen verletzt.

unbekanat brw. nicht zuzuordnen i 03 Arbeitsunflle im Betrieb (gewerbliche Wirtschaft)
Bauch 0.7% 2007
Slals. ecyen, I L1% hier: Verbrennungen und Verbriihungen
Hiifte, Oberschenkel, Knie B 2,0% nach verletztem Kﬂrperte”
Gesamter Mensch, Gesamtorganismus 2,1%
Brustkorb 'l 2,2%
Gesamter Unterschenkel l 3,5%

Schulter, Oberarm bis Ellenbogengelenk, Achsel IS 4,0%%
Handgelenk, Handwurzel, Kahnbein j 4,9%

Kopf-, Schadelbereich E— 5%
Sprunggelenk, Knachel, Full ._ 9,6%

{
Ellenbogennahe Unterarmknochen / Unterarm — 18,7%

Hand — 43,9%

0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 2000 9000

Arbeitsunfalle durch Verbrennungen und Verbriihungen nach verletztem Korperteil 2007 (Quelle: DGUV)

5. Finger 146 o
Verbrennungen und Verbriihungen:
3. Finger 172 Betroffene Areale der Hand

Zeigefinger (2. Finger)
Daumen (1. Finger)
mehrere Finger
Mittelhand

Gesamte Hand

0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500
Verbrennungen und Verbrihungen der Hiande 2007 (Quelle: DGUV)

Bei Verbrennungen / Verbrilhungen an den Handen werden insbesondere die ganze Hand sowie die Mittelhand geschadigt. Oft sind
auch mehrere Finger betroffen

Fast 40% der gemeldeten Fille werden durch Uber- oder Auslaufen, Umkippen oder UberflieBen heiBer Materialien, z.B. spritzende
heiRe Fliissigkeiten, heiBes Wasser, Ol oder Fett verursacht.
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3.12 Schutzhandschuhe gegen thermische Risiken (Hitze und/oder Feuer) - DIN EN 407

Neben den bereits bekannten EN Normen 420 sowie EN 388 miissen Hitzeschutzhandschuhe per Definition auch nach der EN 407

geprift und gekennzeichnet sein.

Hitzeschutzhandschuhe werden eingesetzt zum Schutz vor Kontakt- oder Strahlungswarme, Funkenflug, Feuer oder fliissigem
Metall. Entsprechend sind die Einsatzgebiete v.a. in Metallbereich, Hiittenwesen und der Glas- und Keramikindustrie. Die
Anforderungen an die Schutzleistungen von Hitzeschutzhandschuhe werden in der EN 407 beschrieben.

Sie gilt fiir alle Handschuhe, die gegen Hitze und/oder Feuer in einer der folgenden Formen schiitzen:

Feuer
Kontaktwarme

Strahlungswarme
kleine Spritzer geschmolzenen Metalls
grol3e Mengen fllissigen Metall

konvektive Warme (Wiarme, die bei Kontakt mit der Warmequelle durch die Kleidung zum Koérper geleitet wird)

Schutzhandschuhe gegen thermische Risiken miissen mindestens Level 1 fiir Abrieb- und WeiterreiBfestigkeit nach EN 388 erzielen.

Uberraschung, Schreck, Gewalt, Angriff, Bedrohung | 55 (0,3%)

Keine Angabe ;I76 {0,4%)
Sonstiges J'l 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%)

Ursachen von Unféllen durch
Verbrennungen und Verbriihungen

Reien, Brechen, Bersten, Rutschen, Fallen, Zusammenstirzen I_ 825 (4,4%)
Ausgeldst durch elektrische Stérung, Explosion, Feuer — 1894 (10,2%)
Bewegungen des Kérpers chne kérperliche Belastung :_ 3112 (15,7%)
Verlust der Kontrolle Ober Maschine, Gegenstande, Tiere — 4436 (23,8%)
Ausgelost durch Uber-, Auslaufen, Umkippen, UberflieBen I 7335 (39,4%)

o 1000

Priifung des Brennverhaltens
Relevant zur Leistungsbeschreibung des Brennverhaltens sind

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

e die Nachglimmzeit, d.h. die Zeit in Sekunden vom
Verloschen der Flamme an der Probe bis zur Beendigung
des Glimmens.

Die Prufung des Brennverhaltens erfolgt nach EN ISO
6941. Dazu wird ein Handschuh in definierter Position mit
einem Brenner fiir drei Sekunden und fiir 15 Sekunden
beflammt und nachfolgend jeweils die Nachbrennzeit und
die Nachglimmzeit gepriift. Dabei darf das Material weder
schmelzend abtropfen, noch das Innere des Handschuhs
Anzeichen von Schmelzen zeigen. Weiterhin darf sich die
Naht nach einer Beflammungszeit von 15 s im beflammten
Bereich nicht 6ffnen.
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2000 3000 4000 5000 &000 J000 8000

Abhiangig von der Nachbrenn- und Nachglimmzeit werden
folgende Leistungslevel definiert:

Leistungslevel Nachbrennzeit Nachglimmzeit
(Sekunden) (Sekunden)
1< <20 keine Anforderungen
2< <10 <120
3< <3 <25
4< <2 <5
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Prifung des Brennverhaltens
Relevant zur Leistungsbeschreibung des Brennverhaltens sind

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

e die Nachglimmzeit, d.h. die Zeit in Sekunden vom
Verloschen der Flamme an der Probe bis zur Beendigung
des Glimmens.

Die Priifung des Brennverhaltens erfolgt nach EN ISO
6941. Dazu wird ein Handschuh in definierter Position mit
einem Brenner fiir drei Sekunden und fiir 15 Sekunden
beflammt und nachfolgend jeweils die Nachbrennzeit und
die Nachglimmzeit gepriift. Dabei darf das Material weder
schmelzend abtropfen, noch das Innere des Handschuhs
Anzeichen von Schmelzen zeigen. Weiterhin darf sich die
Naht nach einer Beflammungszeit von 15 s im beflammten
Bereich nicht 6ffnen.

Priifung der Kontaktwarme

Die Prufung auf Kontaktwarme erfolgt nach EN 702.

Dazu wird von den Handschuhinnenflache von drei
Handschuhen wird jeweils eine Probe entnommen und der
Warmedurchgang bestimmt. Erreicht der Schutzhandschuh
Level 3 oder 4, so muss das Brennverhalten geprift werden.
In diesem Fall muss der Handschuh mindestens die Level 3
im Brennverhalten erreichen. Ansonsten wird als héchste
Leistungsstufe fiir die Kontaktwarme Level 2 angegeben.

Priifung der Konvektiven Warme

Die Prifung der konvektiven Warme erfolgt nach EN

367. Eine Hand- schuhprobe wird 10 Sekunden mit einer
Gasbrennerflamme (Wa3rme- stromdichte 80 kW/m2)
beflammt. Der Temperaturanstieg an der nicht beflammten
Seite der Stoffprobe wird gemessen und fiir jede Materialart
oder Materialzusammensetzung des Handschuhs als
Wairmelibergangs- grad festgehalten. Der Leistungslevel fur
konvektive Warme wird nur angegeben, wenn der Handschuh
Level 3 oder 4 im Brennverhalten erreicht hat.

Priifung der Strahlungswirme

Die Strahlungswarme ist ein MaR fiir die Isolationsfdhigkeit
von Materialien. Sie wird fiir Hitzeschutzhandschuhe mit
geringen Abweichungen nach EN ISO 6942:2002, Methode
B mit einer definierten Warmestrom- dichte gepriift. Dabei
wird eine Hand-schuhprobe mit einer Art Gasheiz- gerat

der Warmestromdichte von 20 kW/m2 bestrahlt und die
Warmeulbertragung auf der nicht bestrahlten Handschuhseite
gemessen. Es wird die Zeit bis zu einem Temperaturanstieg
von 24°C gemessen. Der Leistungslevel fiir Strahlungswérme
wird nur angegeben, wenn der Handschuh Level 3 oder 4 im
Brennverhalten erreicht hat.
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Abhangig von der Nachbrenn- und Nachglimmzeit werden
folgende Leistungslevel definiert:

Leistungslevel Nachbrennzeit Nachglimmzeit

(Sekunden) (Sekunden)

1< <20 keine Anforderungen

2< <10 <120

3< <3 <25

4< <2 <5

Leistungslevel Kontakttemperatur Schwellenwertzeit

Tc [°C] tt [s]

1 100 > 15

2 250 > 15

3 350 > 15

4 500 > 15

Leistungslevel Warmetbergangsindex HTI [s]

1 24
2 27
3 > 10
4 > 18

Leistungslevel Warmetbergangsindex HTI [s]
1 27
2 220
3 250
4 295
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Priifung gegen kleine Spritzer geschmolzenen Metalls

Bei der Priifung nach EN 348 muss die Anzahl der Tropfen, Leistungslevel Anzahl der Tropfen

die zu einer Temperaturerhéhung von 40 °C fiihrt, den

Anforderungen der nachfolgenden Leistungsstufen
entsprechen. Eine Leistungsstufe fir kleine Spritzer

geschmolzenen Metalls wird nur angegeben, wenn die

Alw|IN |-
1\
N
&

Leistungsstufe 3 oder 4 fiir das Brennverhalten erreicht wird.

Priifung gegen gro3e Mengen fliissigen Metalls

Die Priifung erfolgt nach DIN EN 373. Diese Norm Leistungslevel Flussiges Eisen [g]

berlicksichtigt die Warmeibertragungseigenschaften einer 30

Probe und dessen dynamischen Widerstand gegen das 60

Durchdringen fllssigen Metalls. 120

AN |-

200

Die Handschuhprobe wird auf einer PVC-Folie in einen

Befestigungsrahmen eingespannt. Die Folie soll dabei die
menschliche Haut simulieren. Der Befestigungsrahmen wird
in einem definierten Probenwinkel zur Horizontalen (hier: 75°)
arretiert und anschlieBend mit flissigem Metall (hier: Eisen)
Uibergossen. Nach dem Giel3vorgang darf die hautsimulieren-
de PVC-Folie keine Glattung oder andere Verdnderungen
der genarbten Oberflache mit der entsprechenden Menge
flissigen Eisens zeigen. Die Priifung gilt als nicht bestanden,
wenn kleine Metallspritzer an der Probe kleben bleiben, oder
wenn die Probe brennt oder durchgeschmolzen ist. Diese
Prifung gilt nur fir geschmolzenes Eisen. Falls gefordert
missen andere Metalle gepriift werden.

Kennzeichnung von Schutzhandschuhen gegen Hitze
und/oder Feuer

Die Kennzeichnung erfolgt nach EN 420 mit dem Piktogramm
fr Schutzhandschuhe gegen thermische Risiken (Piktogramm
Hitze und/oder Feuer.).

EN 407

1-2-3-4-3-2

Schutz vor Entziindung

Schutz vor Kontaktwarme

Schutz vor Konvektionswarme

Schutz vor Strahlungswarme

Schutz vor Tropfen v. geschmolzenem Metall

Schutz vor geschmolzenem Metall
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4. Handschuhauswahl: Hitzefeste Schutzmaterialien

Arten von Fasern, Geweben und Materialien am Markt

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

Fasern

: [ 1
Naturfasern Chemiefasern
I 1 i I 1 1
Pflanzliche Tierische Mineralische Abgewandelte Synthetische an?:g‘;r:i : ‘::‘se"
Fasern Fasern Fasern Naturstoffe Polymere Robstoffan
Baumwolle Wolle Viskose Polyester Glas
Hanf Seide Asbest Modal Polyamide Metall
Jute Kaschmir Acetat Polyethylen Kohlenstoff
Baumwolle Wolle

Baumwolle lasst sich gut und einfach verarbeiten. Dies flihrt
zu einem optimalen Preis-Leistungsverhéltnis des Materials.
Baumwollgewebe sind zudem sehr widerstandsfahig
gegeniliber mechanischen und chemischen Einflissen. Sie
weisen eine hohe ReilRfestigkeit, eine besonders hohe
Festigkeit gegenliberN&sse und eine hohe Scheuerfestigkeit
auf. Baumwolle ist relativ hitzebestandig.

Trockener Baumwolle verblasst bei etwal160°C ein, bei etwa
250°C wird sie braun - sie verkohlt. Um sie gegen Flammen
und Entflammen durch gliihende Metall- und Schlackespritzer
widerstandsfahiger zu machen, wird Baumwolle oft mit
Flammschutzmitteln impragniert.

Beim Waschen von Baumwollgeweben sollte beachtet
werden, dass mit steigender Anzahl an Waschvorgéngen
die Reil3festigkeit und damit die mechanische
Belastbarkeit verringert wird. Auch die Impragnierung
mit Flammschutzmittel ist nicht immer waschecht.
Baumwolle wird als Hitzeschutzhandschuh im niedrigen
Temperaturbereich bis etwa 200°C.
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Wolle ist von Natur aus schwer entflammbar. Sie brennt
nicht, sondern verkohlt nur. Um die Schwerentflammbarkeit
zu erhéhen, wird Wolle teilweise mit einer Zirpro-Ausristung
nachbehandelt.

Wegen der geringen mechanischen Festigkeit wird Wolle
kaum als AuBenmaterial im Handschuhbereich eingesetzt.
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4.1 Hochtemperaturwolle

Silikatfasern

Silikatfasern zeichnen sich in erster Linie durch ihre hohe
dauerhafte Temperaturbestandigkeit bis zu 1050°C

aus. Kurzzeitig kdnnen 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 Bestandigkeit gegen fllssige
Metalle und glithende Schlacke auf. Wegen der geringen
mechanischen Festigkeit werden Silikatgewebe nur selten im
Handschuhbereich eingesetzt.

Glasfasern

Glasfasern finden aufgrund ihrer hohen Zug- und
Druckfestigkeit Anwendung als Verstarkungsfasern im
Verbund mit einer polymeren Kunststoffmatrix (Faser-
Kunststoff-Verbunde).

Die Temperaturbestandigkeiten bei Glasfasern reichen je nach
Herstellungs- verfahren ab 450 bis zu 800°C.

Glasfasern finden bei Schnittschutzhandschuhen Anwendung
als Verstarkungsfaser im Verbund mit Polyamiden oder
Aramiden. Auch bei Hitzeschutzhand- schuhen finden
Glasfasergewebe im Temperaturbereich von 500 - 750°C
Anwendung.

Keramikfasern

Keramikfasern werden zur Hauptsache aus sehr

reinem Silizium und Aluminiumoxiden hergestellt. Sie
zeichnen sich durch hohe thermische Festigkeit, gute
Isolationseigenschaften und grof3e chemische Stabilitat
aus. Die Keramikfaser ist hochst temperaturbestandig, hat
jedoch keine gute Abriebfestigkeit und wird deshalb fiir
Hitzeschutzhandschuhe kaum verwendet.

Carbonfasern

Die Temperaturbestédndigkeit der Kohlenstofffasern liegt tiber
der von para- Aramidfasern, ihre Bruch- und Abriebfestigkeit
jedoch darunter, so wird sie auch in Mischungen mit
Aramidfasern fiir den Einsatz in Hitzeschutzhandschuhen
verwendet.

Leder
Siehe Sonderkapitel zum Thema Leder, Seite 40

4.2 Synthetische Fasern

Synthetische Fasern werden im mittleren Temperaturbereich
bis ca. 450°C eingesetzt. Man unterscheidet synthetische
Polymere und anorganischen Rohstoffe, wie Glas, Kohlenstoff
oder Metall.

Aramide

Wichtigste Vertreter der synthetischen Polymere sind die sog.
aromatische Polyamide (Aramide) KEVLAR®, TWARON® und
NOMEX®.
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Aramide zeichnen sich aus durch:

hohe Festigkeit

5 mal zugfester als Stahl

Ausgezeichnete Schnittfestigkeit
hervorragende Hitzebestindigkeit
Karbonisierung, kein Schmelzen
Selbstverléschend

Hohe Dimensionsstabilitat

Gute elektrische und thermische Isolation

Aramide sind schwer entflammbar, d.h. dass sie bei Entfernen
der Feuerquelle selbstverldschen. Die Fasern schmelzen nicht
und weisen eine gute flammhemmende Wirkung auf. Ein
weiterer groBBer Vorteil ist die geringe Warmeleitfahigkeit des
Materials.

Bei hoheren Temperaturen (ca. 370-420 °C) beginnen
Aramide zu verkohlen, jedoch weisen sie selbst nach
mehrtagiger Belastung mit Temperaturen um 250 °C noch
eine Restzugfestigkeit von 50 % auf.

KEVLAR®, bzw. TWARON® gehdren zu den para-
Aramiden. NOMEX® ist ein Meta-Aramid, das jedoch in
unterschiedlichem Umfang mit dem para-Aramid KEVLAR®
gemischt wird.

Je nach Verarbeitung der Aramidfaser kénnen verschiedene
Eigenschaften am Handschuh erreicht werden. So bietet ein
einfach gestrickter Schutzhandschuh (200 - 400 g/m2) einen
sehr guten Tragekomfort und eine gute Fingerfertigkeit,
jedoch Einschrankungen in der mechanischen Festigkeit,

wie auch in der Schnittfestigkeit und Schutzwirkung

gegen Warme. Die Hitzebestandigkeit einer Faser ist

weder vom Gewicht noch von der Art der Verarbeitung
abhangig; sie bleibt im Falle von NOMEX® bei 370°C
(Zersetzungstemperatur).

Aus KEVLAR® kénnen nicht nur Strick-, sondern auch
Gewebehandschuhe 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 Schwachen.

Ein weiteres Meta-Aramid ist die KERMEL-Faser®. KERMEL®
ist ein sehr guter Warmeisolator mit sehr guter mechanische
Festigkeit. Sie findet oft Anwendung in Kombination mit
anderen Fasertypen in Feuerwehrschutzkleidung, 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.

BASOFIL® wurde Mitte der achziger Jahre von der BASF
entwickelt und 2002 von der amerikanischen Firma

BASOFIL Fibres tibernommen. Sie zeichnet sich aus durch

ein gutes Isoliervermégen, hohe Hitzebestandigkeit,

niedrige Entflammbarkeit, hohe Abriebfestigkeit, niedrige
Warmeleitfahigkeit, Dimensionsstabilitat auch in Hitze und
UV-Stabilitat. Die Faser schrumpft, schmilzt oder tropft

nicht bei Flammenkontakt. BASOFIL® wir nur in Kombination
aus anderen Fasern angeboten, da es sehr sprode ist.
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Meta-Aramide werden heutzutage vornehmlich zur
Entwicklung und Produktion von Feuerwehrhandschuhen
genutzt oder fiir den Hochtemperatureinsatz in der Industrie.

Hybridgarne

Im Hybridgarn sind zwei oder mehrere unterschiedliche
Fasereigenschaften in einem Garn schichtweise vereinigt. So
ist es beispielsweise moglich, 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
Schutzummantelung versehen werden, um die industrielle
Weiterverarbeitung Uberhaupt zu ermdglichen. Zusatzlich
kann in die Garne auch ein Filament- oder Monofilkern
eingebracht werden, so dass Garne aus bis zu drei
Komponenten mdoglich werden.
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MCS-Handschuhe aus AVALANCHE-Gewebe sind
vornehmlich aus 2- 3 Garnarten gefertigt.

Moégliche Kernfasern sind Aramide, Polyester, Polyester HT,
Glasfilament, Draht, Inox, Carbon, Monofilament.

Moégliche Mantelfasern sind Aramide, Viscose FR, Polyester,
Melaminfaser, Polypropylen, Modacryl, Polyamid, Baumwolle.

Metallisierungen

Metallbeschichtungen werden durchgefiihrt, um die
Warmerlickstrahlung bei Strahlungshitze zu erhéhen. In der
Regel wird die Beschichtung nach verschiedenen Verfahren
auf den Handschuh aufgebracht.

Weitere Verarbeitungsmoglichkeiten sind:
e Direct Needle In

e  Mineralglasmatrix-Beschichtungen
e  Strahlungshitze reflektierende Silikonbeschichtungen

Fragen Sie MCS SAFETY® nach Produkten mit
entsprechenden Gewebearten.
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5. Schutzhanschuhe gegen chemische Gefihrdungen

Stellenwert von Erkrankungen durch Chemikalien

Anzeigen auf verdacht einer Berufskrankheit 2008

Hauterkrankungen
Anorganische Staube
Mechanische Einwirkungen
Larm
Atemwegserkrankungen

chemische Einwirkungen (organische Chemikalien)

Chemische Einwirkungen (Metalle)

o

4000 8000 12000 16000 20000

Quelle: DGUV

Berufskrankheiten-Dokumentation

Papier,Pappe,Zellstoff
Formaldehyd

Spilmiitel
Konservierungsmittel/Desinfektions-
mittel Obst, Gemtuise, Pflanzen
Zement

Duftstoff, Parfiim

Epoxidharze

Haarfarbemittel

Naturkautschuk

Nickel u.a.

Kihlschmierstoffe

Mehl, Mehlprodukte, Teigwaren etc.

Quelle: BK-Nr. 5101 Hautkrankheiten
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Gefahrstoffe stellen nicht zwangslaufig eine Gefahrdung fiir
den Menschen dar. Erst zusatzliche gefahrbringende Faktoren,
wie das Nichtbeachten der Schutzvorschriften, machen den
Gefahrstoff zu einer ernsten Gesundheitsgefdhrdung. Die
Aufnahme von Stoffen Uber die Haut darf nicht unterschatzt
werden.

Prifgrundlagen und Kennzeichnung Personliche
Schutzausristungen (PSA) und somit auch Schutzhandschuhe
werden nach der Verordnung (EU) 2016/425 (PSA-
Verordnung) generell in die Kategorien I, Il und Ill eingeteilt.
Chemikalienschutzhandschuhe werden ausnahmslos der
Kategorie Il zugeordnet, die eine EU-Baumusterprifung

mit anschlieBender regelmaRiger Uberwachung zwingend
erfordert:

Kategorie | gilt nur fur einfache PSA gegen geringe Risiken,
deren Wirkung der Benutzer rechtzeitig und ohne Gefahr
wahrnehmen kann, z. B. fiir PSA gegen oberflachliche
mechanische Verletzungen sowie nur schwach aggressive
Reinigungsmittel, deren Wirkung ohne Weiteres reversibel ist.
Piktogramme sind nicht vorhanden.

In Kategorie Il fallen alle anderen Schutzhandschuhe.

Um die Schutzeigenschaften der Schutzhandschuhe nach
Kategorie Il zu dokumentieren, kennzeichnen die Hersteller
diese Schutzhandschuhe zusatzlich mit Piktogrammen und
Nummern der zugrundegelegten Priifnormen.

Kategorie Ill gilt fiir alle komplexen PSA, die gegen todliche
Gefahren oder ernste und irreversible Gesundheitsschaden
wirken sollen. Zu dieser Kategorie zahlen neben
Chemikalienschutzhandschuhen beispielsweise PSA zum
Schutz vor Elektrizitat. Neben der CE-Kennzeichnung ist

als vierstellige Ziffer die Nummer der notifizierten Stelle
anzugeben, die fir die jéhrliche Produktiiberwachung bzw.
Uberwachung des Qualititssicherungssystems zustandig ist.

PSA und somit auch Schutzhandschuhe miissen grundséatzlich
das CE-Kennzeichen tragen. Damit bescheinigt der
Hersteller, dass sie mit den ,grundsatzlichen Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen” der EU-Verordnung konform
sind. Ohne CE-Kennzeichnung diirfen Ausriistungen nicht als
PSA in Verkehr gebracht werden.

In der Norm DIN EN ISO 374-1 sind Anforderungen an
Schutzhandschuhe gegen gefahrliche Chemikalien festgelegt.
Sie gilt in Verbindung mit der Grundnorm DIN EN 420
(allgemeine Anforderungen). Diese wird spater ersetzt

durch DIN EN ISO 21420. In DIN EN ISO 374-5 sind die
Anforderungen an Schutzhandschuhe gegen Mikroorganismen
festgelegt. Sie gilt ebenfalls in Verbindung mit DIN EN 420.

Schutz gegen Chemikalien

Chemikalienschutzhandschuhe werden gegen diverse
Referenzchemikalien getestet und kénnen dabei verschiedene
Leistungsstufen erreichen. Abhdngig vom Ergebnis
unterscheidet man drei Typen:

e Typ A: mindestens Leistungsstufe 2 gegen mindestens

sechs Priifchemikalien aus der Liste von 18 Chemikalien.
e Typ B: mindestens Leistungsstufe 2 gegen mindestens
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drei Priifchemikalien aus der Liste aus der Liste von 18
Chemikalien.

e Typ C: mindestens Leistungsstufe 1 gegen mindestens
eine Priifchemikalien aus der Liste von 18 Chemikalien.

Sie sind auf dem Handschuh deutlich gekennzeichnet durch
das Piktogramm Erlenmeyerkolben in Kombination mit der
Typenbezeichnung. Unter dem Erlenmeyer-Piktogramm
geben Kennbuchstaben an, gegen welche Chemikalien der
Handschuh gepriift ist.

Schutz gegen Mikroorganismen
Man unterscheidet zwei Arten von Schutzhandschuhen gegen
Mikroorganismen:

e  Schutzhandschuhe gegen Bakterien und Pilze
e  Schutzhandschuhe gegen Bakterien, Pilze und Viren

Sie sind auf dem Handschuh deutlich gekennzeichnet durch
das Piktogramm ,Schutz gegen Mikroorganismen®. Beim
Schutz gegen Viren ist unter dem Piktogramm der Schriftzug
,VIRUS" angebracht. Hier wurde die Dichtheit gegen die
Durchdringung durch das Bakteriophage Phi-X174 (iberpruft.

DIN EN 374:2003 Schutzhandschuhe gegen Chemikalien
und Mikroorganismen

Die DIN EN 374 besteht aus drei Teilen. Sie legt die
Anforderungen an Handschuhe fest, die den Anwender
gegen Chemikalien und/oder Mikroorganismen schiitzen. Sie
gilt in Verbindung mit der Grundnorm DIN EN 420 und legt
keine Anforderungen gegen jegliche Gefahrdungen durch
mechanische Beanspruchung fest. Hier wird auf die DIN EN
388 verwiesen.

DIN EN 374-1: Schutzhandschuhe gegen Chemikalien

und Mikroorganismen - Terminologie und
Leistungsanforderungen

Diese Norm legt Anforderungen fest, die den Benutzer
gegen Chemikalien und/oder Mikroorganismen schiitzen und
definiert die gebrduchlichen Begriffe.

DIN/EN 374-2: Schutzhandschuhe gegen Chemikalien und
Mikroorganismen -Bestimmung des Widerstandes gegen
Penetration von Chemikalien

In dieser Norm wird ein Prifverfahren flir den Widerstand bei
Handschuhen gegen Penetration, die gegen Chemikalien und/
oder Mikroorganismen schiitzen, beschrieben.

DIN/EN 374-3: Schutzhandschuhe gegen Chemikalien und
Mikroorganismen - Bestimmung des Widerstandes gegen
Permeation von Chemikalien

Diese Norm behandelt die die Bestimmung des Widerstandes
von Werkstoffen fiir Schutzhandschuhe gegen die Permeation
von moglicherweise gefahrdenden, nicht gasférmigen
Chemikalien unter der Bedingung des ununterbrochenen
Kontaktes.

Folgende Piktogramme geben gemal der EN 374 erste

Hinweise auf die Schutzleistung gegen Chemikalien und
biologische Gefahren:
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Entsprechend den Anforderungen der EN 374 darf der
Chemikalienschutzhandschuh nur dann das Symbol mit

dem Erlenmeyerkolben tragen, wenn die Ergebnisse der
Permeationspriifungen aus einer vorgegebenen Auswahl von
12 Chemikalien bei drei Stoffen mindestens Level 2 erreichen.

5.1 Begriffe und Priifverfahren

Schutzhandschuhe gegen Mikroorganismen
Gegenwartig wird angenommen, dass Handschuhe, die bei der
Priifung der Penetration widerstehen, einen wirksamen Schutz

gegen Bakterien und Pilzsporen bieten. Diese Annahme gilt
nicht fir Schutz gegen Viren.

Ein Handschuh wird als bestdandig gegen Mikroorganismen
angesehen, wenn er mindestens der Stufe 2 bei der Priifung
gegen Penetration nach Anhang A der EN 374-2 entspricht
(AQL < 1,5).

Anhang A der EN 374-2 ist ein informativer Anhang zur
Qualitatssicherung bei der Produktion. Probenahme und
Priifung von Schutzhandschuhen eines Loses oder einer
Charge muss nach ISO 2895 erfolgen. Priifniveaus und
annehmbare Qualititslage (AQL) sind in nachstehender
Tabelle angegeben oder miissen wie zwischen den
Vertragspartnern festgelegt sein, falls diese Festlegungen
hoéher sind.

Leistungsstufe Annehmbare Qualitatsgrundlage Priifniveau
Niveau 3 < 0,65 G1
Niveau 2 <15 G1
Niveau 1 <40 S4

Degradation

Die EN 374 definiert die Degradation als schadliche
Veranderung einer oder mehrerer physikalischer
Eigenschaft(en) eines Werkstoffs fiir Schutzhandschuhe
infolge des Kontaktes mit einer Chemikalie. Diese
Veranderungen schlieBen Schuppenbildung, Aufquellung,
Auflésung, Versprodung, Verfarbung, Maf3haltigkeit,
Aussehen, Verhartung und Erweichung ein.

Penetration

Penetration ist die Bewegung einer Chemikalie und/

oder eines Mikroorganismus durch pordse Werkstoffe,
Nahte, Nadellécher oder weitere Mangel im Werkstoff des
Schutzhandschuhes auf nicht-molekularer Ebene.

Handschuhe miissen dicht sein bei der Priifung nach dem in
EN 374-2 angegeben Prifverfahren (Luft-Leck-Priifung und
Wasser-Leck-Prifung). Beide Priifungen missen bestanden
werden. Sollte eine Priifung nicht durchfiihrbar sein, muss der
Grund angegeben werden.

Das Luft-Leck-Verfahren kann nicht fir alle Handschuhe
angewendet werden. Sollte sich die Luft-Leck-Priifung als
ungeeignet erweisen, dann ist nur die Wasser-Leck-Prifung
durchzufiihren und in der Herstellerinformation der Grund
anzugeben.

Permeation

Die Permeation wird definiert als der Bewegungsvorgang
einer Chemikalie durch das Handschuhmaterial auf
molekularer Ebene.

Permeation schlieB3t ein:

e Aufnahme von Molekilen der Chemikalie in die (3uRere)
Werkstoffoberflache, die mit der Chemikalie in Berlihrung
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gekommen ist;

e Diffusion der aufgenommenen Molekiile in den
Werkstoff;

e  Abgabe der Molekiile von der entgegengesetzten
(inneren) Oberflache des Werkstoffs.

Ein Handschuh wird als besténdig gegen Chemikalien
angesehen, wenn bei der Bestimmung der Durchbruchzeit
nach EN 374-3 bei drei festgelegten Priifchemikalien (Anhang
A der EN 374) mindestens Level 2 (30 Minuten) erreicht

wird. Die tatsachliche Dauer des Schutzes, also die Zeit bis
zum Durchbruch der Chemikalie kann betrdchtlich von dem
Schutzindex abweichen. Bereits bei Hauttemperatur (ca. 32°C)
ist die Durchbruchzeit deutlich geringer.

Fragen Sie MCS SAFETY® im konkreten Bedarfsfalle an.
Nach Kenntnis der eingesetzten Substanzen sowie der
Anwendung erstellen wir fiir Sie Handschuheinsatzplane inkl.
Permeationstabellen.
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5.2 Auswahlhilfe fiir Chemikalienschutzhandschuhe

Priifchemikalie Klasse Geschitzte Permeationslevel (Anmerkung beachten)
Latex < Latex > NBR ~ 0,4 | CR~ 0,5 Butyl > Viton >
0,4 0,4 0,3 0,3
A | Methanol Alkohol, aliphatisch, stark polar 0 0-2 1-2 2-4 6 4
Butanol Alkohol, aliphatisch, mittelstark polar 0-1 1-2 5-6 5-6 6 6
Benzylalkohol Alkohol, aromatisch, schwach polar 2 0-1 2-5 1-2 6 4
B | Aceton Keton, stark polar 0-1 1 0-1 1 6 0
Methylethylketon Keton, aliphatisch 0 0 0-1 0-1 5 1
Cyclohexanon Keton, cyclisch 1 1-2 2 1-2 6 4
C | Acetonitril Nitril 0 1 0-1 2 6 1
D | Dichlormethan Chloriertes Paraffin 0 0 0 0 1 4
E | Kohlenstoffdisulfid Schwefelhaltige organische Verbindung | O 0 0-1 0 2 6
F | Toluol Aromatischer KWS 0 0 1-2 0-1 1 6
Chlorbenzol Halogenierter aromatischer KWS 0 0 0 0 1 6
G | Diethylamin Amin, aliphatisch 0 0 1 0 1 4
Cyclohexylamin Amin, aliphatisch, cyclisch 0-1 0-2 0-3 0-2 4 6
Anilin Amin, aromatisch 0-1 0-3 2 1-3 6 6
H | Tetrahydrofuran Heterocyclische Etherverbindung 0 0 0 0-1 1 1
| Ethylacetat Ester 0 0 1-2 1 4 1
J n-Heptan Aliphatischer Kohlenwasserstoff 0 0-1 5-6 1-2 1 6
K | Natriumhydroxid 40% | Anorganische Base 6 6 6 6 6 6
L | Schwefelsdure 96% Anorganische Saure 0 1-4 2-4 3-5 4 6
Salzsaure 32% Anorganische Saure 1 3-6 5-6 6 6 6

Die Tabelle ist eine Auswahlhilfe. Priifen Sie die Eignung (Schutz - Nutzen) regelmaRig.

5.3 Handschuhauswahl: Fliissigkeitsdichte
Schutzmaterialien

Arten von Materialien am Markt

Zur Herstellung von Schutzhandschuhen gegen chemische
Risiken werden Elastomere genutzt. Dies sind Polymere
mit gummielastischem Verhalten. Es werden nattirliche
und synthetische Polymere genutzt. Neben dem generellen
Begriff Elastomere wird haufig von Kautschuk und

Gummi gesprochen. Kautschuk ist diesbezliglich eher das
Ausgangsprodukt und Gummi das Endprodukt.

Elastomere bieten aufgrund ihrer Elastizitat und der
ReiBdehnung einen sehr hohen Komfort. Die Kraft, die man
zur Dehnung des Materials benétigt, nimmt von Latex tber
Neopren bis hin zu Nitril-Butadien zu. Handschuhe aus Latex
flihren demnach zur geringsten Handermidung auf die
Tragezeit betrachtet.

Auch sog. Thermoplaste, zu dessen wichtigsten Vertretern
Polytethylen und Polyvinylchlord gehoren, sind zur
Herstellung von chemikalienschutzhandschuhen denkbar. Bei
der Herstellung werden haufig Weichmacher eingearbeitet,
die das Material weicher und schmiegsamer werden lassen.
Weichmacher kénnen durch gewisse Lésungsmittel allerdings
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herausgelost werden, daher sollte auf Weichmacher beim
Einsatz von Chemikalienschutzhandschuhen verzichtet
werden.

Exkurs: Unschidlichkeit der PSA - Probleme beim Tragen
von Schutzhandschuhen

Selbstverstdndlich sollte die eingesetzte PSA den Benutzer
nicht schadigen. Relevant ist im Falle von Schutzhandschuhen
das Vorhandensein haufiger Allergene.

Allergene in Schutzhandschuhen - Gefahrstoff Naturlatex?
Die TRGS 401 verweist auf die Problematik des erhéhten
Allergierisikos bei Anwendung von ,Gummihandschuhen®.
Naturlatex ist ein Allergen in der TRGS 907 ,Verzeichnis
sensibilisierender Stoffe" gelistet. Eine Sensibilisierung
gegenlber Latexprotein ist heute aufgrund der Bemihungen
seitens der Unfallversicherungstréager, aber auch der Hersteller
von Schutzhandschuhen, vergleichsweise selten. Betroffene
Personen sollten auf das Tragen von Naturlatexhandschuhen
zugunsten eines anderen Handschuhmaterials verzichten.

Schadstoffe, bedenkliche oder umstrittene Inhaltsstoffe,
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Allergie duch Handschuhe - nicht selten werden
Schutzhandschuhe als Gefahrstoffquelle dargestellt, die

die Gesundheit schadigen. Tatsachlich konnen gewisse
Zusatzstoffe in Handschuhen Allergien hervorrufen. Allerdings
zeigen diverse Untersuchungen der vergangenen Jahre auch:
Unvertraglichkeiten kénnen auftreten, sind aber selten.

Tatsache ist, dass bei der Herstellung von Schutzhandschuhen
Chemikalien notwendig sind. Sie sind erforderlich, um die
Eigenschaften und Leistungen zu erhalten, aber auch um den
Komfort zu erhéhe.

Als serioser Hersteller betreiben wir einen hohen Aufwand,
um sichere Produkte anbieten zu kénnen. Zum einen setzen
wir bei der Produktion der Handschuhe ausschlieflich
notwendige Mindestmengen ein. Zum anderen achten wir bei
der Herstellung auf gréBte Sorgfalt. Um die Sicherheit unserer
Produkte zu optimieren, werden eventuell noch vorhandene
iberschiissige Stoffe durch umfangreiche Reinigungs- und
Nachbearbeitungsprozesse entfernt.

Der Okklusionseffekt

Die TRGS 401 definiert das regelmaRige Tragen
flissigkeitsdichter Schutzhandschuhe tber mehr als zwei
Stunden als Feuchtarbeit.

Tatsachlich kann das langer dauernde Tragen

flissigkeitsdichter Handschuhe zu einem Eingriff in die
hautphysiologischen Eigenschaften flihren. Einerseits wird
eine Temperaturerh6hung erzeugt, auf die der Kérper mit
verstarkter SchweiBbildung reagiert, andererseits wird

die Wasserdampfabgabe von der Hautoberflache an die
Umgebung unterbunden (Okklusion). Das verdunstete Wasser
hat keine Moglichkeit, an die Umgebung abgegeben zu
werden.

Es entsteht eine feuchte Umgebung und die Haut quillt auf.
Als Folge verliert die Haut ihre mechanische Belastbarkeit und
wird anfélliger flr Infektionsgefahren.

Schutzhandschuhe sollten daher nur so lange getragen
werden, wie es notwendig ist. Ggfs. Sollten die Handschuhe,
die innen feucht sind, gegen ein trockenes Paar ausgetauscht
werden. Auch sollte die Hautpflege in der arbeitsfreien Zeit
nicht vergessen werden.

Das Leistungsprofil von Chemikalienschutzhandschuhen

Ein Chemikalienschutzhandschuhe darf erst dann zum

Einsatz kommen, wenn er nachgewiesen eine fir lhre
Arbeitsbedingungen akzeptable Schutzfunktion gegen
Permeation (Durchwanderung des Stoffes durch den
Schutzhandschuh) hat. Die Permeationszeit (Durchbruchzeit)
wird gema DIN EN 374-3 bestimmt. Je nach Durchbruchzeit
(Permeationsrate) sind Schutzlevel definiert:

Durchbruchzeit

Permeationslevel

> 10 Minuten

1

> 30 Minuten

> 60 Minuten

> 120 Minuten

> 240 Minuten

> 480 Minuten

(o 0 NG, I BN IOVIN I V)

Chemikalienschutzhandschuhe miissen weiterhin nach DIN
EN 388 gepriift werden.

Die Kontaktart beeinflusst die Durchbruchzeit nicht!
Kontakt ist Kontakt - gleichgliltig, wie er erfolgt. Eine
molekulare Wanderung von Chemikalien ist grundsatzlich
nicht aufzuhalten. Die Chemikalie durchwandert das
handschuhmaterial unabhangig davon, ob der gesamte
Handschuh oder ein Teil von ihm betroffen ist. Die
Permeation beginnt mit dem Zeitpunkt, mit dem die
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Chemikalie auf das Handschuhmaterial trifft.

Selbst wenn ein Schutzhandschuhe, der entsprechend der DIN
EN 374-3 eine Durchbruchzeit von vier Stunden hat, nur 10
Minuten verwendet wird, ist die Schutzwirkung spatestens
vier Stunden nach dem Erstkontakt beendet.

Die benetzte Handschuhflache und die Einwirkzeit von
Chemikalien sind nach Uberschreiten der Durchbruchzeit
relevant fiir das Ausmaf ihrer Auswirkungen auf den
menschlichen Organismus.
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6. Materialkunde

Elastomere sind makromolekulare Stoffe (Polymere) mit gummielastischem Verhalten. Zum Einsatz fir die Produktion von
Chemikalienschutzhandschuhen kommen natiirliche und synthetische Polymere. Neben der umfassenden Bezeichnung Elastomere

werden haufig im allgemeinen Sprachgebrauch auch die Ausriicke ,Kautschuk“ und ,Gummi“ verwendet.

Elastomere besitzen fir die Herstellung von Chemikalienschutzhandschuhe eine hohe technische Bedeutung. Sie bieten aufgrund
ihrer Elastizitat einen hohen Tragekomfort.

Auch die sog. Thermoplaste, zu deren wichtigsten Vertretern Polythylen (PE) und Polyvinylchlorid (PVC) gehéren, werden zur

Herstellung genutzt.

und stickstoffhaltigen
organischen Stoffen
vermeiden!

Rohmaterial Naturlatex Neopren Nitril PVC
Vergleich der
Eigenschaften
Vorteile Hervorragende Elastizitat Vielfaltige chemische Sehr gute Abrieb- und Gute Saure- und
und Reil3festigkeit Bestandigkeit gegen Durchstichfestigkeit Basenbestandigkeit
Gute Bestandigkeit Sauren und aliphatische Sehr gute Bestandigkeit
gegenuber zahlreichen Losungsmittel gegeniber
Sauren und Ketonen Gute Sonnenlicht- und Kohlenwasserstoffen
Ozonbestandigkeit
ACHTUNG! Kontakt mit Olen, Fetten Kontakt mit chlorhaltigen Kontakt mit ketonhaltigen | Geringe mechanische
Einschrankungen in der und Kohlenwasserstoffen Losungsmitteln vermeiden | Losungsmitteln, Bestandigkeit. Kontakt
Verwendung vermeiden! oxidierenden Sauren mit ketonhaltigen,

aromatischen
oder chlorhaltigen
Losungsmitteln vermeiden!
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Bestandigkeit gegen
Glycolether
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Naturkautschuk (Naturlatex)

Vorteile

Nachteile

Sehr hohe Flexibilitat

Schlechte Alterungsbestandigkeit

Sehr gute mechanische Eigenschaften

Schlechte Witterungsbestandigkeit

Bestidndig gegen polare, nicht aggressive Chemikalien (Wasser, Sauren,
Laugen)

Nicht bestandig gegen Kohlenwasserstoffe, s.B. Ol

Gute Kalteflexibilitat

Nicht bestandig gegen oxidierende Chemikalien

Hoher WeiterreilBwiderstand

Nicht besténdig gegen héhere Temperatur

Kann Allergien ausl6sen (Latexallergie)

Polychloropren (CR)

Vorteile

Nachteile

Gute Flexibilitat

Eingeschrankte Kalteflexibilitat

Gute mechanische Eigenschaften

Geringe Flexibilitat (steif)

Hohe Permeationszeiten

Alterungsbestandigkeit

Witterungsbestdndigkeit

Nitrilkautschuk (NBR)

Vorteile

Nachteile

Gute Flexibilitat

Eingeschrankte Kalteflexibilitat

Gute Bestandigkeit gegen eine grof3e Zahl von Kohlenwasserstoffen

Eingeschrankte Witterungsbestandigkeit

Hohe Permeationszeiten

Nicht bestandig gegen Kohlenwasserstoffe, s.B. Ol

Butylkautschuk (Butyl, IR)

Vorteile

Nachteile

Hohe Chemikalienbestandigkeit

MaRig mechanische Eigenschaften

Hohe Dampfung

Geringe Festigkeit

Sehr gute Alterungsbestandigkeit

Nicht 6lbestandig

Sehr gute Witterungsbestandigkeit

Sehr hohe Gasundurchlassigkeit

Gute Kalteflexibilitat

Butylkautschuk (Butyl, IR)

Vorteile

Nachteile

Seh gute Gasundurchlassigkeit

Schlechte mechanische Eigenschaften

Sehr gute Chemikalienbestandigkeit

Schlechtes Kalteverhalten

Sehr gute Alterungsbestandigkeit

Sehr gute Witterungsbestandigkeit

Hohe Hitzebestdndigkeit

© Jan Miller, MCS SAFETY
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Polyvinylchlorid (PVC, Vinyl)

Bei PVC handelt es sich um ein sog. Thermoplast und nicht, wie alle bisher genannten Werkstoffe, um ein Elastomer. Um

den Werkstoff PVC als Handschuhmaterial nutzen zu konnen, missen Weichmacher zugesetzt werden. Diese ermdglichen

die notwendige Dehnbarkeit, Weichheit und Biegsamkeit des Materials. Uberwiegend werden Phtalate als Weichmacher fiir
Weich-PVC genutzt. Bei sachgemiRer Anwendung von PVC-Handschuhen kann der Ubergang von Phtalaten in den Kérper
ausgeschlossen werden. Werden sie jedoch beim Umgang mit fetthaltigen Lebensmitteln getragen, so konnen Weichmacher aus
dem Handschuhmaterial gelést und in den Lebensmitteln angereichert werden.

Vorteile Nachteile
Gute Alterungsbestandigkeit Sehr schlechte mechanische Eigenschaften
Gute Witterungsbestandigkeit Schlechte Flexibilitat
Olbestindig Schlechte Kalteflexibilitat
Hohe mechanische Festigkeit Versprodung bei Weichmacherextraktion
Bestandig gegen Wasser, Akalien, nicht oxidierende Sauren

Arten von Einmalhandschuhen

ndschuh Nitrilhandschuhe

* Elastizitat von 800 % s Aus synthetischem Material
* Hervorragendes Tastgefiihl = Geeignet fur Menschen mit
* Hoher Tragekomfort ergi

L]

Kann zu Allergien flhren

Vinylhandschuhe

Preiswert und hautschonend
Geeignet bei mechanischer Belastung
Machteile bei der Reilffestigkeit, der rein
Durchstichfestigkeit und der Trensituationen und im-
Chemikalienbestandigkeit Umgang mit aggressiven Chemikalien
Elastizitat bei 300% geeignet

© Jan Miller, MCS SAFETY
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6.1 Andere Eigenschaften von Hand-PSA

Bei der Bewertung von Hand-PSA fiir lhr
Arbeitsschutzprogramm miissen Sie mehr als nur
mechanische, thermische oder chemikalische Risiken
berticksichtigen. Weitere Faktoren, die den Erfolg Ihres
Programms beeinflussen kénnen, werden im Folgenden
berlcksichtigt. Es ist wichtig zu betonen, wie wichtig
beispielsweise Tragetests von Handschuhen sind und das
entsprechende Feedback der Mitarbeiter zu erhalten, ob
diese Produkte die richtigen Eigenschaften fir sicheres und
effizientes Arbeiten mitbringen.

Schlagschutz

Taglich miissen Mitarbeiter mit schweren Werkzeugen und
Werkstiicken umgehen oder Maschinen bedienen. In der Folge
kommt es manchmal zu schmerzhafte Schlagverletzungen -
die durchaus schwerwiegend sein kénnen -. Seit 2016 wurden
Schlagschutzkriterien in die Norm EN 388 hinzugezogen,

um dieses Problem zu I6sen. In den vergangenen Jahren

hat man eine wahre Flut an verschiedensten Schlagschutz-
Handschuhen am PSA-Markt beobachten kénnen. Die
Austauschbarkeit dieser Modelle ist nicht wie im Falle vieler
Montage- oder Schnittschutzhandschuhe ahnlich, da diese
Modelle sehr unterschiedlich sind. Sie bieten ein eine grofe
Bandbreite an Komfort, Flexibilitat, Passform und vor allem
Schutz.

Griffigkeit

Das Vertrauen in die Griffigkeit/den Griff kann eine wichtige
Rolle fir eine sichere Arbeit im Handling von Werkstilicken
oder dem Bedienen von Maschinen spielen. Ole, Fliissigkeiten,
Staub und Schlamm wirken sich allesamt unterschiedlich auf
die Griffqualitat verschiedener Materialien aus. Ein schlechter
Griff kann zu Uberlastung und Ermiidung der Hande

flihren. Ohne einen sicheren Griff erhéht sich das Risiko,
beispielsweise Werkzeuge fallen zu lassen (dies kann dann zu
einer Aufprallverletzung fiihren) sowie erhoht sich die Anzahl
gemeldeter Falle von Ermidungs- oder Belastungsstorungen
Ilhrer Mitarbeiter. Dies kann zu Fahrlassigkeit im Umgang mit
sensiblen Werkstlicken oder an Maschinen fiihren. Der Griff
ist Uberwiegend eine subjektive Wahrnehmung des Tragers,
demnach sind verschiedene Optionen in den Bereichen
Schnitt- und Schlagschutz zu testen und kontinuierlich
weiterzuentwickeln.

Flexibilitat

Flexibilitat ist entscheidend flr die Mitarbeiter, die mit
Kleinteilen arbeiten oder Arbeiten ausfiihren, die wiederholte
Bewegungen erfordern. Handschuhe, die sperrig oder
einschrankend in der Bewegung sind, konnen die Arbeiten des
Mitarbeiters erschweren oder sogar unmdglich werden lassen.
Dies ist eine Frage der Arbeitseffizienz. Es besteht die Gefahr,
dass Mitarbeiter ihre Schutzhandschuhe ausziehen und ohne
Handschutz arbeiten, sollen sie sich durch fehlende Flexibilitat
oder Taktilitat gestort flihlen. Dies wiederum erhdht das
Verletzungsanfalligkeit.

(Trage-)Komfort

Gerade Personen, die (be reinen langeren Zeitraum
Handschuhe tragen, muss der Tragekomfort Berticksichtigung
finden. Unbequeme, unkomfortable Handschuhe fiihren

zu einer geringeren Akzeptanz und diese kann zu mehr
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Handverletzungen fiihren. Ein Handschuh, der schlecht sitzt,
Falten wirft, mit einer falschen Gréf3e von dem jeweiligen
Mitarbeiter getragen wird, kann genauso gefahrlich sein,

wie kein Handschutz getragen wird. Handschutzprodukte,
die Kérperwiarme und Schweil speichern (anstatt

diese abzugeben), kénnen zu Hautproblemen fiihren.
Probleme mit der Blutzirkulation hingegen kénnen zu
Ermidungserscheinungen fiihren. Im Idealfall sollten sich die
Handschuhe an die Form der Hand des Tragers anpassen.

AuBenwirkung/Wetterbedingungen

Extreme Wetterbedingungen bergen eine Vielzahl
potenzieller Gefahren, die zu Handverletzungen

fuhren kénnen. Mitarbeiter, die sich in extrem kalten
Arbeitsumgebungen befinden, kénnen Taubheitsgefiihle,
Griff- und Geflhlsverluste und andere Erkaltungsprobleme,
einschliel3lich Erfrierungserscheinungen erleiden. In
Produktionshallen, Lagern oder auf Betriebsgelanden kann es
zu extremen Temperaturschwankungen kommen, wenn sich
Mitarbeiter in der Nahe von Ofen, Warmwasser (-Pumpen)
oder Kiihllager befinden. Suchen Sie nach verschiedenen
Versionen von Handschuhmodellen - geeignet fiir Normal-;
Kalte- oder Hitze-Bedingungen -, um die verschiedenen
klimatischen Risiken abdecken zu kénnen.
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6.2 SONDERTHEMA LEDER

Die Lederindustrie zahlt zu den altesten Industriezweigen der
Welt. Schon vor Jahrtausenden hat der Mensch das Leder
entdeckt, um sein Leben komfortabler zu gestalten.

Den Ruf der Lederindustrie durch die Jahrhunderte hindurch
kénnte man als ,tolerierten Nutzen mit einem wunderbaren
Endprodukt” beschreiben. Mittlerweile handelt es sich aber
auch weltweit um eine Industrie von grof3ter wirtschaftlicher
Bedeutung mit dem Anspruch, eine HiTec-Branche zu sein.
Die fundamentalen Anderungen, u.a. durch immer strengere
Umweltauflagen, haben neue Hochtechnologien entstehen
lassen, die nicht nur an den Produkten sichtbar werden,
sondern auch Emissionen bei allen Prozessen maximal
reduzieren.

100% T‘
]
80% JI—/

|
60%

|
40% +

|

20% ql '
|

0%

Jahr 2000

Jahr 2005

Jahr 2010

Es ist insbesondere die Rohware, die die Qualitat der
Ledersorte und letztendlich die Qualitdt des Endproduktes
bestimmt. Geeignete Tierhaltung erhoht den Wert der
Tierhaut und damit die Qualitat des Leders. Sie ist somit eine
wesentliche Voraussetzung fiir qualitativ hoch- wertiges
Leder.

Die Ledereigenschaften und die Art des Einsatzes von Leder
sind weiterhin abhangig von den Gerbverfahren.

Die Kerntemperatur eines Mitteleuropéers liegt zwischen
36,4 °C und 37,4 °C. Veranderungen durch Erwarmung tGber
40 °C und Abkihlung unter 32 °C fiihren rasch zu massivem
Unwohlsein und/oder Erschépfung. Langanhaltende Uber-
oder Untertemperaturen gefdhrden Gesundheit und Leben
des Menschen!

Der Kérper versucht durch Abgabe von Schweil3 die Gefahr
von Uberhitzungen abzubauen. Ein Mensch kann wihrend
einer 8-Stunden- Schicht bis zu 10 Liter Schweil3 absondern!
Wird die SchweiBabsonderungen unterbunden, so steigt

die Koérpertemperatur rapide an: Bei mittelschwerer Arbeit
ohne Warmeabgabe steigt die Kérpertemperatur um 5 °C
pro Stunde an. Bei schwerer Arbeit wird der doppelte Wert
erreicht!

© Jan Miller, MCS SAFETY

Es hat eine Vielzahl von Bemiihungen gegeben, um ein
synthetisches Material zu produzieren, das in der Lage

ist, die vielfaltigen und einzigartigen Eigenschaften von

Leder zu erreichen. Bisher sind diese Imitationsversuche
fehlgeschlagen. Immer noch ist Leder in hoher Qualitat

und ohne Schadstoffe fir einige Anwendungsbereiche das
bevorzugte Material, z.B. im Bereich der PSA (personliche
Schutzausriistung) der Handschutz gegen thermische Risiken,
wie SchweiBerschutzhandschuhe.

Schutzhandschuhe werden heute fast ausschl. importiert.
Nur etwa 3% der Gesamtimporte fallen auf EU-Staaten -
mehr als 97% aller einge- fiihrten Lederhandschuhe werden
aus Drittlandern bezogen (Tabelle 1, linke Spalte). Die
Hauptlieferlander sind China (ca. 57%), Indien (ca. 26%) und
Pakistan (ca. 12%).*

B Kunststoff

—_— M Latex

H Leder

Schutzkleidung sollte daher die Temperaturregelungsvorgange
des menschlichen Korpers moglichst nicht behindern. Diese
Anforderungen erfiillen die Lederschuhe, Lederbekleidung
und Lederhand- schuhe. Es ist aber auf die Bauart und
Behandlung des Leders zu achten.

Leder ist ,atmungsaktiv®, hat durch sein dreidimensionales
Faserge- flecht eine groBe innere Oberflaiche und kann je nach
Behandlung Wasserdampf passieren lassen oder aufnehmen.
Es kann daher relativ groBe Mengen an Feuchtigkeit
aufnehmen und wirkt auch temperatu- rausgleichend.

Leder ist ausreichend gut geschmeidig und etwas elastisch.

Dies ermoglicht im Falle von Schutzhandschuhen eine gute
Fingerbeweglichkeit und damit einen hohen Tragekomfort.
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Wichtigste Ledereigenschaften Wichtigste positive Trageeigenschaften von Leder
1. Gute Wasserdampfaufnahme (Schweif3) vom menschlichen

e Langlebigkeit Korper

e SCHUTZ 2. Guter Transport des aufgenommenen Wasserdampfes nach
e Hoher Tragekomfort auBen.

e  Geringer Abrieb 3. Gute Isolation von Hitze und Kalte durch das eingeschlosse-
e reilRfest UND ROBUST ne Luftpolster zwischen dem dreidimensionalen Fasergeflecht.
e  WITTERUNGSBESTANDIG

o  ATMUNGSAKTIV

e vielseitig einsetzbar

Im Allgemeinen kénnen Rindshaute in der Dicke Uber die gesamte Flache geteilt werden.

Der mechanische Vorgang wird mit einer Spaltmaschine (Abb. 2) durchgefiihrt. Dabei wird die Haut waagerecht durch Fiihren gegen
ein maschinell umlaufendes Messer geteilt. Man erhalt nach dem Spalten der Haut zwei verschiedene Lederschichten: Spalt- und
Narbenleder.

pd

\\ﬂé\

Narbenleder

Die Dicke kann bestimmt werden zwischen 0.8-3,0 mm oder mehr. Das Narbenleder besitzt eine geschlossene, glatte Struktur, die
Narbenschicht, in der urspriinglich die Haare eingebettet waren. Die Unterseite des Narbenleders ist rau.

Schrumpfarme Spezialleder halten einer Warmeeinwirkung bis 250 °C stand. Normales Leder sollte nicht hdheren Temperaturen als
80 °C ausgesetzt werden.

Spaltleder
Die Dicke des Spaltleders ist abhangig von der Dicke des abgespaltenen Narbenleders. Die Struktur des Spaltleders ist nach beiden
Seiten rau. Es ist moglich, das Spaltleder bei entsprechender Dicke nochmals zu spalten. Man erhalt dann:

Mittelspalt
Das dreidimensionale Fasergefiige der Haut ist in beiden Ebenen durchschnitten. Dadurch werden die mechanischen Eigenschaften
herabgesetzt.

Fleischspalt
Auf diesem Spaltleder lasst sich in den meisten Fallen auf der Unterseite noch das Aderngefiige und Muskelfasern erkennen.
Vorteil: Sehr gute Festigkeitseigenschaften, auch bei geringer Dicke.

Spaltleder ist nicht so weich wie Narbenleder. Aufgrund der héheren Festigkeit (dichtere Faserstruktur gegentiber gleich dickem
Narbenleder) kénnen hitzebestindige und ,schnittfeste” Produkte gefertigt werden, z.B. SchweiBerhandschuhe, Schiirzen, Ga-
maschen. Der natiirliche Schutz gegen Aufnahme von Wasser und Ol kann durch eine Hydrophobierung verbessert werden. Zum
Anfassen heiBer Gegenstande ist Spaltleder mit entsprechender Gerbung und isolierendem Innenfutter gut geeignet. Zur Warmere-
flexion kann Leder mit einer Aluminiumfolie kaschiert oder mit Aluminium bedampft werden.

Nappaleder

Nappaleder wurde im 17. Jahrhundert durch eine spezielle Gerbart (Glacé-Gerbung, Alaungerbung) hergestellt.

Heute bezeichnet man alle diinnen und ziigigen Narbenleder in den Dicken 0,6—1,2 mm als Nappaleder, meist chromgegerbt oder
auch pflanzlich Gbersetzt, unabhangig von Haut- oder Fellart (Rind-, Ziegen- oder Schafs-Nappaleder).

Nappaleder findet Anwendung bei Schweilerschutzkleidung sowie in allen Bereichen, die besondere Feingefiihl erfordern.

© Jan Miller, MCS SAFETY 41



Uberblick zu den einzelnen Stationen der Lederherstellung

Lederarten

Tier

Lederart

Narvebstrucktur

Struktur

Rindnarbenleder von Ochsen,
Ktihen und Bullen

gleichmagige Verteilung der Poren

Rindnarbenleder von Kalbern

groBere Anzahl von diinnerer Poren

Rindnarbenleder von Biiffeln

kleinere Anzahl von groben Poren, die das
Narbenbild etwas rauer erscheinen lassen

Ziegenleder

typische Anordnung von halbmondférmigen
Haarfollikel, die schrag in der Narbenschicht
verlaufen

Scharfsleder

dichte Anzahl von feinen Haarporen im
Narbenbild, ausschlag- gebend fiir schlechtere
Festigkeitseigenschaften des Leders

Schweineleder

typische Anordnung von drei Borstenlochern,
die schrag durch die gesamte Haut, bzw. das
gesamte Leder laufen, die Haarwurzeln liegen

im Fettgewebe. Bei allen anderen aufgefiihrten
Lederarten enden die Haare in den Haarwurzeln,
die in der Narbenschicht

eingebettet sind.
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Lagern und Sortieren
In gekiihlten Rdumen wird die Rohware gelagert.

Weichen
Durch das Weichen wird die Rohware von Schmutz und Konservierungssalz befreit und erhélt ihren urspriing-
lichen Wassergehalt zuriick.

Aschern
Durch Zugabe von Kalk und Schwefelverbindungen l6sen sich im Ascher die Haare von der Haut.

Entfleischen und Spalten

Beim Entfleischen werden Gewebe-, Fleisch- und Fettreste mit scharfen Messerwalzen entfernt. Um ein gleich-
maRig dickes Narbenleder von bestimmter Starke zu erhalten, wird das Leder gespalten. Das dabei an- fallende
Spaltleder kann u.a. zu Veloursleder weiterver- arbeitet werden.

Beizen, Pickeln, Gerben
Beim Beizen und Pickeln wird das Fell mit Saure und Salz fir die Gerbung aufbereitet. Wahrend des Gerbens
nehmen die Hautfasern die Gerbstoffe auf. Damit ist aus der rohen Haut Leder geworden.

Abwelken
Um den Trocknungsprozess zu beschleunigen, werden durch Abwelken entwassert.

Sortieren
Die Leder werden nach verschiedenen Qualitatskriterien sortiert.

Falzen
Das Narbenleder wird auf eine gleichmaRige Starke gebracht. Auf der Riickseite werden Unebenheiten entfernt.
AnschlieBend wird das Leder zur Farbung zusammengestellt.

Neutralisieren, Fiillen, Firben Und Fetten

Die aus der Gerbung stammende Saure wird zunachst neutralisiert. Es folgen je nach Ledertyp, eine Fillung und
das Farben mit wasserldslichen Farbstoffen. Durch die Zugabe von Fetten wird schlieBlich die fiir das Fertigle-
der geforderte Weichheit erzielt.

Trocknen
Zwei Methoden werden zum Trocknen des Leders angewandt: das Vakuumtrocknen, bei dem die Feuchtig- keit
abgesaugt wird und das Hangetrocknen, bei dem die Leder durch Trockendfen gefahren werden.

Stollen
IANAAAAN Um das Leder nach dem Trocknen weich zu machen, wird es maschinell gewalkt (gestollt) und in weiteren
(VAU Arbeitsgangen fir die Zurichtung
vorbereitet.
Zurichten
Nach der Gerbung ist das Leder noch nicht ge- brauchsfahig. Es muss noch einige Arbeitsgange durchlaufen, die
je nach Art und Verwendungs- zweck des Leders verschieden sind. Alle Arbeiten, die nach der Trocknung am
L Leder vorgenommen werden, bezeichnet man als Zurichten.
= Die Zurichtung erflllt folgende Zwecke:

e Schutz der Lederoberflaiche gegen chemische und mechanische Einflisse.
e Gleichmassige Farbe und Glanz tGber die ganze Flache

e  Besondere optische und griffliche Eigenschaften

e  Steigerung des Gebrauchwertes des Leders

Durch die Zurichtung erhalt das Leder in einer abschlieBenden Oberflichenbehandlung sein endgtiltiges Ausse-
hen. Durch Grundieren, Farb- auftrag, Appretieren, Pressen und Bligeln wird dem Leder, je nach den modischen
Anforderun- gen, eine glanzende oder matte, ein- oder mehrfarbige, glatte oder genarbte Oberflache gegeben.
Die Kunst des Zurichtens besteht darin, auf das Leder hauchdlinne Schichten aufzubringen, ohne dass die Optik
und die geschatzten Eigenschaften wie Geschmeidigkeit und Atmungsfahigkeit beeintrachtigt werden.

Kontrolle

Zwischen allen Arbeitsgangen wird immer wieder die Qualitat geprift. Die Endkontrolle stellt sicher, dass die
einzelnen Fertigungspartien in allen Anforderungen dem Ledertyp bzw. der Mustervorlage entsprechen.
Dabei werden auch die Leder nach verschiedenen Qualitdtsmerkmalen sortiert.

Versand
Die Leder werden elektronisch vermessen, verpackt und gehen in den Versand oder in die Weiterverarbeitung.

© Jan Miller, MCS SAFETY

43



Qualitatsvorgaben
Grundsatzlich sollen in Endprodukten aus Leder in der Anwendung keine Stoffe freigesetzt werden, die kurz-, mittel- oder langfristig
die Gesundheit der Anwender beeintrachtigen. Speziell gelten folgende Vorgaben:

e  PCP - Gehalt max. 5 mg/kg gemass der Pentachlorphenol- verordnung der BRD.
e  Der Gehalt an Chrom-VI muss bei der Bestimmung nach dem Priifverfahren gema3 EN ISO 17075 unter 3,0 mg/kg liegen.
o  Keine Azo-Farbstoffe gem. der 3. Verordnung zur Anderung der Bedarfsgegenstindeverordnung vom 16.12.94.

Neben den verschiedenen physikalischen und chemischen Priifungen spielt immer noch die persénliche Wahrnehmung tber die
Beurteilung des Leders eine wesentliche Rolle!

Einsatzgebiete fiir Lederhandschuhe

Aus ,ASA Ledern“ (= Arbeits-Schutz-Artikel-Leder) werden Produkte fiir den Schutz vor Gefahren und Verletzungen am Arbeitsplatz
hergestellt. Ein Lederhandschuh bietet als ,zweite Haut" eine zusatzliche ,gehartete” Barriere zur menschlichen Haut, schitzt die
Hande vor mechanischer Belastung und ist trotzdem feinfiihlig. Dies er6ffnet umfanglichen Schutz, insbesondere fiir

e Quetschungen
e  Schlag-, Schnitt- und Stichverletzungen
e Hitze und Kalte

Schutzhandschuhe aus Leder bieten damit, je nach Bauart neben ausrei- chend gutem Tragekomfort vielfaltige Einsatzmoglichkeiten
zum Schutz der Hande bei mechanischen und physikalischen Einwirkungen / Aggressionen am Arbeitsplatz. Durch
Materialkombinationen, z.B. mit Baumwoll-Gewebe oder Einndhen schnittfester Gewebe, wie Kevlar, werden sie auch speziellen
Arbeitsplatz-anforderungen gerecht.

Lagerung, Reinigung und Entsorgung von Lederhandschuhen

o Leder speichert Wasserdampf und gibt ihn langsam nach auf3en weiter. Damit dies in ausreichendem MaRe geschehen kann,
sollten Lederhandschuhe bei starkem Schwitzen ein Gber den anderen Tag getragen werden.

e Lederhandschuhe sollten zur Trocknung nie auf die Heizung gelegt werden, da das Leder verhartet.

e Die sachgemal3e Lagerung von Lederhandschuhen erfolgt bei normalem Raumklima in Schréanken oder Regalen, wobei der
unterste Regalboden ca. 10 cm vom Fussboden entfernt sein sollte. Eine hohe Luftfeuchtigkeit ist wegen der Gefahr der
Schimmelbildung zu ver- meiden. Zu trockene Luft kann zu einer Verhartung und Versprédung des Leders fiihren. Auch direkte
Sonneneinstrahlung ist zu vermeiden, da es zu Verfarbungen, Entfarbungen oder auch Fettausschlagen kommen kann.

e  Schutzhandschuhe aus Leder kénnen in entsprechend guter Qualitat reinigungsfahig sein. Der Hersteller gibt dazu genaue
Anweisungen in der Herstellerinformation.

Benutzte, verschlissene Handschuhe (mechanische Anwendung) sind hausmidillfahig.
Benutzte, verschlissene Handschuhe mit Verunreinigungen
o (z.B. Ole, Fette. Farben) werden durch Reinigung neutralisiert und sind danach hausmidillfshig.
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6.3 Die wichtigsten Gerbverfahren

Durch das Gerbverfahren und die Zurichtung werden die
Leder je nach ihrer spateren Verwendung zu verschiedenen
Produkten gefertigt.

Schuhsohlen bedtirfen z.B. anderer Eigenschaften als Leder
fur Mobel, Bekleidung, Handschuhe, Bucheinbinde und
Kleinlederwaren.

Die wichtigsten Gerbverfahren:

1. Mineralische Gerbung
a. Chromgerbung (ca. 90%)
b. Aluminiumgerbung
c. Eisengerbung
d. Kombinationen aus a), b) und ¢)
2. Vegetabilische Gerbung
a. Extrakt aus gerbstoffhaltigen Blattern und Rinden
b. Synthetische Gerbstoffe
c. Kombinationen aus a) und b)
3. Kombi-Gerbung
Kombinationen aus mineralischer und vegetabilischer
Gerbung
4. Samisch-Gerbung
Fettgerbung mit Tranen und synthetischen Fetten

Chrom in der Lederherstellung

Als Chrom vor mehr als 100 Jahren als neues Agens fiir die
Gerbung ent- deckt wurde, begann fiir die Lederindustrie eine
neue Ara. Die Chrom- gerbung verringerte die Laufzeit von
Monaten auf Tage. Erstmals konn- ten Leder mit véllig neuen
Eigenschaften hergestellt werden, beispiels- weise bessere
Hitzebestandigkeit oder hohere mechanische Bestandigkeit.
Dies eroffnete neue Moglichkeiten und Einsatzgebiete

- insbesondere fiir den heutigen Einsatz im Bereich der
persoénlichen Schutzausriistung (Sicherheitsschuhe und
Schutzhandschuhe).

Die Lederherstellung wurde mit der Chromgerbung deutlich
preiswerter und effizienter, aber: mit der Zeit kamen auch
viele Fragen auf, haupt- sichlich hinsichtlich der Toxizitat des
Gerbstoffs Chrom. Daneben wird Uber Allergien berichtet,
die mit Chrom in Zusammenhang stehen Gibt das den
begriindeten Anlass, die praktische, einfache und preisgln-
stige Chromgerbung generell abzulehnen? Gibt es Gberhaupt
Alternativen und wenn ja: sind diese hinsichtlich Wirkung auf
den Menschen und die Umwelt eindeutig besser oder billiger?
Tatsache ist, dass Chromsalze abhangig von ihrer
Wertigkeitsstufe unterschiedliche Toxizitaten zeigen:
Chrom(ll)-Salze sind fuir den Menschen unschadlich, wahrend
Chrom(VI)-Salze toxisch wirken. Chemische Verbindungen
exi- stieren bevorzugt in ihrer stabilsten Form. Unter den
Bedingungen, die bei der Chromgerbung vorliegen ist das die
dreiwertige Stufe des Chroms.

Tatsache ist ferner, dass in den heutigen Verfahren nur
Chrom(ll1)-Salze gerbwirksam sind! Chrom(VI1)-Salze werden
daher in Gerbereien gar nicht eingesetzt! Die Toxizitit von
Chrom(ll)-Salzen ist vergleichbar ist mit herkdmmlichem
Speisesalz. Dies wurde in wissenschaftlichen Studien
umfassend gepriift.
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Nutzen/Risiko-Verhaltnis der Chromgerbung

Jedes Gerbverfahren ist ein chemischer Prozess, bei dem -
wenn auch in Kleinstkonzentrationen - Substanzen entstehen
kénnen, die unter Umstanden Mensch und/oder Umwelt
schaden kdnnen. Dies gilt fir alle Gerbverfahren. Der véllige
Ersatz der Chromgerbung gegen andere Gerbverfahren
wirde der Allgemeinheit keinen Vorteil bringen - zudem die
Verfahren langer dauern und teurer sind.

Chrom(VI1)-Salze sind umweltschadlich, nicht jedoch
Chrom(lll)-verbin- dungen, die in der Natur von jeher in
Bdden, Gestein und Pflanzen (z.B. GemUse) zu finden
sind. Dreiwertiges Chrom ist daneben ein essentielles
Spurenelement in unserem Korper.

Fortschritte im Chromgerbungsverfahren

Die Chromgerbung ist das am besten und breitesten
untersuchte Gerbverfahren. Durch umfangreiche

und langjahrige Erfahrungen wurden bereits grofRe
verfahrenstechnische Fortschritte und damit auch Erfolge zur
Steigerung der Qualitat wie auch des Umweltbewusstseins
erzielt.

Transport von Lederhandschuhen aus Drittlandern

Der heute Uibliche Seetransport stellt fiir das Leder eine
enorme (klimati- sche) Belastung dar, da unterschiedliche
Klimazonen mit hohen Tempera- turschwankungen
durchlaufen werden. Zu extremen Bedingungen kommt es
insbesondere bei dem Transport aus oder durch die Tropen
in kalte Regionen. Besondere Gefahren entstehen zudem bei
Verschiffungen in den Regenzeiten der jeweiligen Regionen.
Um die Ladung wahrend des Transportes vor direkten
klimatischen Einflis- sen (z.B. Regen, Schnee, Seewasser,
UV-Strahlung) zu schiitzen, werden die Handschuhe in dicht
geschlossenen Containern gelagert. Der Warmeschutz hangt
von der Positionierung des Containers auf dem Schiff ab. Im
Innern des Schiffes werden stabilere Temperaturen erreicht,
als auf dem Deck.

Das dicht geschlossene Transportsystem schafft im Innern
des Containers ein spezifisches Klima. Dieses ist abhangig
von der relativen Feuchte im Container, der Temperatur

und der Luftfeuchtigkeit beim Beladen, der Feuchtigkeit

der Ladung sowie der Art der Verpackung. Die Ladung
selbst, die Verpackung, Stauhilfen und die Luft, die

beim Beladen mit eingeschlossen wird, kénnen weitere
Feuchtquellen darstellen. Zudem schwankt die relative
Feuchte im Container entsprechend den klimatisch bedingten
Temperaturveranderungen.

Die Temperaturschwankungen kénnen zu
Temperaturdifferenzen zwi- schen dem Containerinneren
und seiner duBeren Umgebung flihren. Auch ist eine
Selbsterhitzung der Ladung moglich. Je nach Grof3e der
Temperaturdifferenz und dem Anteil der relativen Feuchte
im Container kann sich durch Kondensation Schwitzwasser
bilden.
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1. Handschuhtest

11 So fiihren Sie einen Handschuhtest durch

Bei einem Handschuhtest werden verschiedene
Schutzhandschuh-Modelle vor Ort getestet, die entweder
von einem oder mehreren Herstellern stammen, um so den
besten Handschuh fiir die Arbeit und das Arbeitsrisiko zu
identifizieren. Sofern der Test richtig durchgefiihrt wird,
koénnen Vorteile wie folgt erwartet werden:

e Verbessertes Handschuhkonzept und optimierte
Ausristung; reduzierte Verletzungsrate

e  Erhohtes Bewusstsein flir Probleme des Handschutzes
der Mitarbeiter

e  Hohere Compliance-Raten innerhalb der Arbeitssicherheit
durch Anforderungen an den Handschutz

e Reduzierung der Kosten fiir den Handschutz
durch erhéhte Effizienz und Haltbarkeit von
Arbeitshandschuhen oder reduzierte Versicherungstarife/
DGUV, medizinische Kosten und mdgliche
Schadenersatzanspriiche von Arbeitnehmern

1. Bewerten Sie die Gefahren und die Arbeitsumgebung
Wenn Sie einen Handschuhversuch beginnen, ist es wichtig,
so viele anwendungsspezifische Details wie moglich zu
beriicksichtigen. Beantworten Sie die nachfolgenden Fragen
im Detail:

Welche Gefahren sind vorhanden?

Fihren Sie eine griindliche Bewertung durch und erstellen Sie
eine Liste aller vorhandenen

und moglichen Gefahren. Dies konnen Metall, Glas, Holz,
Sage- oder Schneidwerkzeuge, Klingen oder Messer, Draht,
Nadeln, Hammer, Geriistverbindungen, Rohre, Isolierung,
Verbindungen usw. sein. Gibt es Schnittgefahren in Form von
langen, scharfen Kanten? Was ist mit méglichen Quetsch-
und Schlagverletzungen von fallenden Werkzeugen, Steinen,
Rohren oder Werkstticken usw.?

Wieviel Schutz wird benétigt?

Moglicherweise miissen die Handschuhe mit maximalem
Schnittlevel eingesetzt werden, um einen ausreichenden
Schutz zu gewiéhrleisten oder Sie benétigen eine mittlere
oder geringe Schutzstufe. Sofern eine Aufprall- oder
StoBgefahr besteht, bendtigen Sie einen Handschuh, der
einen Stol3- oder Aufprallschutz auf dem Handriicken
bietet. Einige Anwendungen erfordern Warme-
Bestandigkeit, Schwingungsdampfung oder Schutz gegen
Chemikalieneinwirkung.

Wieviel Feinfiihligkeit ist erforderlich?

Bendtigen Ihre Mitarbeiter ein hohes Mal3 an
Tastempfindlichkeit, um die Arbeit zu erledigen? Missen
kleine Teile aufgehoben bzw. montiert werden oder wird mit
Sperrholz- oder Stahltréagern gearbeitet? Die Feinfiihligkeit
bei der Arbeit muss in der Handschuhauswahl beriicksichtigt
werden, insbesondere falls Mitarbeiter ihre Handschuhe
ausziehen mussen, um Aufgaben erledigen zu kénnen, die
noch mehr Fingerspitzengefiihl und Flexibilitat erfordern.
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Wo wird die Arbeit ausgefiihrt?

Priifen Sie die Details, die sich auf die Auswahl der
Handschuhe auswirken, basierend darauf, wo lhre Mitarbeiter
den Uiberwiegenden Teil ihrer Arbeit verrichten. Welche
Temperatur ist vorherrschend? Ist es eine GibermagBig heil3e
oder kalte Umgebung? Andert sich die Umgebung? basierend
auf der Jahreszeit oder bleibt es bei ziemlich konstanten
Temperaturen wahrend des ganzen Jahres?

Gibt es mogliche Griffprobleme?

Der Griff kann durch Schlamm, Ole, Reinigungsflissigkeiten,
Dreck und andere Substanzen am Arbeitsplatz beeintrachtigt
werden. Schlechter Griffeigenschaften kénnen zu erhéhtem
Gefahrenpotenzial durch herunterfallende Werkzeuge oder
Messer bzw. Werkstiicke fiihren sowie zu

erhéhten Midigkeitsproblemen und Belastung der Sehnen
etc..Der richtige Schutzhandschuh sollte einen perfekten Halt
fur die jeweilige Anwendung bieten, wahrend das Material auf
der Handinnenflache eine gute Griffeigenschaft bietet.

Welche Temperatur haben die Werkstiicke, Materialien, mit
denen gearbeitet wird?

Arbeiten Mitarbeiter regelmaBig mit Werkzeugen oder Teilen,
die extrem heil3 oder kalt sind?

Dies kann Handschuheigenschaften wie Griffigkeit, Schutz
und Haltbarkeit beeinflussen.

Sind dtzende Materialien vorhanden?

Priifen Sie, ob Flissigkeiten wie Losungsmittel oder
Sauren vorhanden sind, die die Handschuhfasern oder die
Beschichtung zersetzen kénnten. Wenn ja, welche?

2. Identifizieren Sie die allgemeinen Anwendungen

Der Schliissel, um den richtigen Handschuh fiir die Tatigkeit
zu finden, ist die Priifung

der Anwendungen und Aufgaben, die reprasentativ fir den
jeweiligen Bereich sind. Wahlen Sie einen Handschuh, der ein
notwendiges Mal an Komfort, Schutz und Flexibilitat fur die
Uberwiegende Anzahl der alltdglichen Arbeiten bietet.

Obwohl es verlockend ist, nach einer Lésung mit nur einem
Handschuh zu suchen, zeigt die Erfahrung und die Realitat,
dass nur ein einziger Handschuh fast niemals alle Bedtirfnisse
und Anforderungen erfiillen kann. Wenn Sie lhre gesamte
Belegschaft mit einem Handschuh ausstatten, der nur fir

die einfachsten Tatigkeiten geeignet ist, werden andere,
risikobehaftete Aufgaben oder Anwendungen, nur einmal pro
Woche oder einmal pro Monat auftreten, nicht ausreichend
geschiitzt.

Dies wird sich negativ auf die Einhaltung des
Handschuhplanes, der Unfallstatistiken und die Wirksamkeit
lhres Sicherheitskonzeptes auswirken. Bieten Sie bei

Bedarf einen anderen Handschuh zur Verwendung bei
extremen oder ungewéhnlichen Aufgaben an. Oftmals

ist es am gebrauchlichsten und effektivsten im Sinne des
Handschutzkonzeptes, dem Mitarbeiter einen Handschuh mit
dem passenden Schutz gegen Risiken zu geben, die bei dem
Uberwiegenden Teil der Arbeiten anfallen.
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3. Uberpriifen Sie Ihr aktuelles Handschuhprogramm

Ein Audit Ihres vorhandenen Handschuhprogramms hilft lhnen
bei der Erkenntnis, welche Bereiche funktionieren und in
welchen Bereichen Verbesserung notwendig sind. Fragen Sie,
warum oder was lhre Mitarbeiter an den heute eingesetzten
Handschuhen mégen und was nicht. Finden Sie heraus,
warum ein Handschuh nicht den Bedirfnissen entspricht.
Priifen Sie samtliche Kompromisse neuer und bislang
eingesetzter Handschuhe. Das Sammeln dieser Informationen
kann dazu fiihren, dass Kompromisse generell minimiert
werden und dass neue Handschuhe, die in der Studie
verwendet wurden, bessere Eigenschaften bieten und/oder
sich Arbeitsteams bereits daran gewohnt haben. Sie kénnen
und sollten alle Einwande ansprechen, die wihrend des Tests,
der Auswahl und des Implementierungsprozesses auftreten
kénnen. Die Kenntnis der Vorlieben und Abneigungen bzw.
Empfindlichkeiten lhrer Mitarbeiter hilft Innen, bessere
Handschuhe zu finden und auch lhren Kollegen gegeniber,
die Vorteile zu schildern.

4. Wihlen Sie die Mitarbeiter fiir den Test aus

Mit den richtigen Mitarbeitern in der Testphase finden Sie
zunachst die passenden Handschuhe, erreichen jedoch auch
eine hohe, breite Akzeptanz bei den anderen Mitarbeitern,
sobald ein Handschuh ausgewahlt wurde und/oder ein
Sicherheitskonzept /Handschuhplan installiert wird.
Wahlen Sie Personen flir die Testmannschaft aus, die sich
ernsthaft Gedanken Uber die Sicherheit am Arbeitsplatz
machen und ehrlich sind, so dass Sie ein konstruktives
Feedback erwarten dirfen. Ermutigen Sie die Mitarbeiter,
ihre Erfahrungen zu teilen; persénliche Vorlieben und andere
Kriterien konnten fiir die Auswahl der Handschuhe relevant
sein. Seien Sie sich dartber im Klaren,

dass das Feedback bei der Bestimmung eines Handschuhs
hilft, den spater die gesamte Belegschaft nutzt. Lassen

Sie Ihre Mitarbeiter wissen, dass ihr Feedback mit

dem Handschuhhersteller geteilt wird und dies zu
Produktverbesserungen flihren kann.

Vereinbaren Sie mit Ihrer Testmannschaft, dass sie ein
schriftliches Feedback abgeben wird und die Testmuster am
Ende der Testperiode zurlickgibt, da dies fir eine Auswertung
unerlasslich ist. Stellen Sie einfach zu verwendende Feedback-
Formulare bereit.

5. Sammeln und tiberpriifen Sie die Daten

Wenn Sie das Ende der Testperiode erreicht ist, sammeln Sie
alle Feedback-Formulare sowie die benutzten Testhandschuhe
ein. Geben Sie der Testmannschaft auch die Méglichkeit einer
mindlichen Riickmeldung und notieren Sie die Kommentare.
Nehmen Sie alle Anmerkungen und Kommentare auf, speziell
wenn es um Unfalle geht, die verhindert werden konnten oder
Verletzungen, die wahrend des Versuches aufgetreten sind.
Sammeln und Gberpriifen Sie schriftliche Feedbackformulare.
Untersuchen Sie die Probehandschuhproben und notieren Sie
ihren Zustand in Bezug auf Schnittfestigkeit und Haltbarkeit
des Gewebes. Es ist wichtig anzuerkennen, dass der erste
Handschuh oder die erste Testrunde méglicherweise nicht
den Schutzhandschuh geboten hat, der den Anforderungen
entspricht.

Indem Sie weiterhin Handschuhe testen, kann es lohnenswert
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sein, die Besonderheiten oder speziellen Risiken des
Arbeitsplatzes oder der Anwendung erneut zu inspizieren.
Ist beispielsweise eine Flissigkeit vorhanden, die in lhrer
ersten Gefahrdungsbeurteilung oder Arbeitsplatzanalyse
nicht bericksichtigt wurde und die fiir einen vorzeitigen
Ausfall oder GberméaRigen Verschlei3 der Testhandschuhe
verantwortlich ist? Ein Ziel des Handschuhversuchs besteht
darin, genau diese Art von Informationen aufzudecken und
sie mit der aktuellen Handschuhauswahl zu abzugleichen.
Flgen Sie die neuen Daten zum Anwendungsprofil bzw.
zur Gefahrdungsbeurteilung und testen Sie die nachste
Handschuhldsung.

6. Entwickeln Sie die endgiiltigen Handschuhspezifikationen
Basierend auf allen Daten, die nach einem erfolgreichen
Versuch gesammelt wurden,

kénnen Sie nun lhre Handschuhe spezifizieren. Diese
Spezifikationen umfassen:

Gewebetyp (z. B. Nylon; Composite; Kevlar usw.)
Grundgewicht und Gauge-Zahl (oz/gauge)
Handschuhkonstruktion

Strick, Frottee, Leder usw.

Beschichtungen, Noppen, Lederhandflachen
Beidhandig (bietet verliangerte Standzeiten)
Verstarkter Daumenteil/Daumenbeugenverstarkung
Stulpenlange

GarngroiRe

GroRe der Handschuhe

Schnittfestigkeit (Bemessungskraft und Priifmethode)
DurchstoRfestigkeit

Abriebfestigkeit

Nadelstichfestigkeit

Feinflhligkeit

Andere fir die Tatigkeit erforderliche Leistungswerte
(thermische Priifung, Abriebtest usw.)
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1.2 Handschutz-Checkliste

Seien Sie sich potenzieller Gefahren fiir die Hande bewusst, bevor ein Unfall passieren kann.

Achten Sie auf moégliche unbewachte oder nicht gekennzeichnete Quellen fir Quetschungen.

Verwenden Sie Schutzvorrichtungen, Schilde und andere Sicherheitseinrichtungen. Entfernen Sie keine
Schutzvorrichtungen.

Verwenden Sie Bursten und Besen, um Schmutz zu entfernen.

Uberpriifen Sie Gerate und Maschinen vor und nach der Arbeit, um sicherzustellen, dass sie sich in einem einwandfreien
Betriebszustand befinden.

Trennen Sie Maschinen und elektrische Gerate von der Stromversorgung und befolgen Sie die
festgelegten Sicherheitsstandards und -regeln, bevor Sie diese reparieren oder reinigen.

Tragen Sie niemals Schmuck oder lose Kleidung, wenn Sie mit beweglichen Maschinenteilen arbeiten.

Verwenden Sie die entsprechende personliche Schutzausriistung - Handschuhe, Schutzkleidung, Unterarmmanschetten,
Schutzcremes - fir die spezifische Aufgabe, die Sie ausfihren.

Wenn Sie Handschuhe tragen, stellen Sie sicher, dass diese richtig sitzen und fir die von Ihnen ausgefiihrte Aufgabe
ausgelegt sind.

Wéhlen Sie Werkzeuge aus, die die Handgelenke gerade halten, um Probleme mit wiederholten Bewegungen /
Uberbeanspruchung zu vermeiden

1.3 Entwicklung eines Unfallschutzprogrammes

Laut der DGUV wurden in 2020 Gber 60.000 Verdachtsanzeigen auf Berufskrankheiten verzeichnet. In 30,6 % der Falle handelte
es sich um eine sog. ,BK 5101, d.h. um schwere oder wiederholt riickféllige Hauterkrankung, die zur Unterlassung aller Tatigkeiten
gezwungen haben, die flr die Entstehung, die Verschlimmerung oder das Wiederaufleben der Krankheit ursachlich waren oder sein
kénnen.

Hauterkrankungen verursachen nicht nur Leidensdruck und eine verminderte Lebensqualitdt bei den Betroffenen, sondern
auch hohe Kosten. Gema3 DGUV-Abschlussbericht der Praventionskampagne Haut beliefen sich die Krankheitskosten fir
Hauterkrankungen im Jahr 2004 auf rund 3,6 Milliarden Euro. Es kann geschatzt werden, dass die Ausfallkosten bei einer
durchschnittlichen Arbeitsunfahigkeit von 14 Tagen ca. 10.000 Euro pro Fall betragen. Demgegentber liegen die Kosten fir
Hautschutzprogramme pro Jahr und Mitarbeiter durchschnittlich bei ca. 30 Euro. Auch bei den Unfallen mit mehr als drei Tagen
Arbeitsunfihigkeit stehen die Hande im Vordergrund.

Unberlicksichtigt bleibt die Dunkelziffer - nicht nur im Falle von Arbeitsunfallen, die die Hiande betreffen, sondern auch bezliglich
Hauterkrankungen. Nicht jede Verletzung und nicht jede Hautschadigung wird gemeldet oder registriert. Zudem kénnen
Gefahrstoffe tber die Haut aufgenommen werden und zu ernsten inneren Erkrankungen fiihren.

Durch geeignete Hand-/HautschutzmaBnahmen kdnnen die meisten Arbeitsunfalle und Hauterkrankungen verhindert werden.
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14 Gesetzliche Regelungen

Der Arbeitgeber ist verantwortlich!

Um die Gesunderhaltung der Mitarbeiter zu gewéhrleisten, verpflichtet das Arbeitsschutzgesetz den Arbeitgeber zur
Gefahrdungsbeurteilung der Arbeitsplatze nach Art der Tatigkeit, zur Durchfiihrung und schriftlichen Dokumentation von
ArbeitsschutzmaBnahmen sowie zur arbeitsplatzbezogenen Unterweisung der Mitarbeiter. Regelmafig Kontrollen sollen die
korrekte Umsetzung der SchutzmafRnahmen gewahrleisten.

Wie sieht es in der Praxis aus?

Die Gefahrdungsbeurteilung setzt eine Gefahrdungsermittiung voraus. Bereits an dieser Stelle ist die Unsicherheit oft grof3, da
Gefahren beim Umgang mit Chemikalien vielfach nicht erkannt oder falsch eingeschatzt werden. Infolgedessen werden Schutzziele
und SchutzmaBnahmen haufig unzureichend definiert.

Schutzziele sind in zahlreichen Gesetzen, Verordnungen, Regeln, Richtlinien sowie in EN-Normen aufgefiihrt. Aufgrund der
Vielfaltigkeit von Arbeitsplatzen, Tatigkeiten und Gefahrdungen erschopfen sich die Angaben meistens in allgemeinen Aussagen, die
in der betrieblichen Praxis kaum weiterhelfen.

Informationsermittlung / Gefahrdungsermittlung
Bei der Gefahrdungsermittlung geht es darum, bedeutende gesundheitliche Gefahren zu identifizieren, zu bewerten und zu
verhindern. Die Hande betreffend bedeutet dies: Verhinderung der Aufnahme von Stoffen durch die Haut sowie Vermeidung von
Hautirritationen und Hauterkrankungen durch Verhinderung des Stoffkontaktes durch Hautschutzmittel und insbesondere das
Tragen von Schutzhandschuhen. Im Falle Handschutz sind die physikalischen und chemischen Belastungen bei der Anwendung zu
ermitteln und sie mit den Forderungen des Anwenders an den Handschuh und den Eigenschaften der auf dem Markt erhaltlichen

Schutzhandschuhe abzustimmen.

Ermittlung der Stoffeigenschaften

Der erste Schritt besteht in der Bestandsaufnahme der Arbeitsstoffe an deinem definierten Arbeitsplatz oder einer Tatigkeit und
der anschlieBenden Ermittlung der gesundheitsgefahrdenden Eigenschaften dieser Stoffe. Wichtig dazu ist die Kennzeichnung der
Stoffe. Diese findet man auf der Verpackung und vor allem im Sicherheitsdatenblatt, das immer in aktueller Form vorliegen sollte.
Stoffbezogene Informationen erhalten Sie weiterhin in der TRGS 900, 905, 206, 907 sowie im Gefahrstoffinformationssystem der
gewerblichen Berufsgenossenschaften (GESTIS-Stoffdatenbank).

Grundlage fiir die Entscheidung, ob es sich um einen gesundheitsgefdhrdenden Stoffahndelt, sind die im Sicherheitsdatenblatt
aufgefiihrte Einstufung und die Risiko-Sitze (R-Sitze).
Weiterhin muss ermittelt werden, ob die Stoffe weitere Eigenschaften haben kénnten, die zu einer Hautgefahrdung fiihren, z.B.

abrasive oder entfettende Eigenschaften.

Einstufung im SDB

Weitere Hinweise

Irritierende und atzende Stoffe
Kénnen zu Hautschadigungen fiihren

R34 Verursacht Veratzungen

R35 Verursacht schwere Veratzungen

R38 Reizt die Haut

R66 Wiederholter Kontakt kann zu spréder
oder rissiger Haut flihren

Stoffe mit pH-Wert < 2 oder > 11,5, der zur
Einstufung als atzend filhrt, falls keine gegen-
teiligen Erkenntnisse vorliegen

Hautresorptive Stoffe
Konnen tber die Hautaufgenommen werden
und Organerkrankungen verursachen

R21 Gesundheitsschadlich bei Berliihrung mit
der Haut

R24 Giftig bei Berlihrung mit der Haut

R27 Sehr giftig bei Beriihrung mit der Haut
Und alle Kombinationen mit diesen R-Satzen

Nennung als hautresorptiv in der TRGS 900

Hautsensibilisierende Stoffe
Kénnen zu Allergien fiihren

R42/43 Sensibilisierung durch Einatmen oder
Hautkontakt moglich

Weitere Informationen: TRGS 907

Weitere Stoffeigenschaften
Bei Stoffen, die wie folgt gekennzeichnet sind,
muss eine Hautresorption ermittelt werden:

R40 Verdacht auf krebserzeugende Wirkung
R60/62 Kann moglicherweise die Fortpflan-
zungsfahigkeit beeintrachtigen

R61/63 Kann das Kind im Mutterleib mogli-
cherweise schadigen

R45 Kann Krebs erzeugen

R46 Kann vererbbare Schaden verursachen
R68 irreversibler Schaden maglich

§7 Abs. 7 GefStoffV

(7) Die Gefahrdungsbeurteilung darf nur von fachkundigen Personen durchgefiihrt werden. Verfligt der Arbeitgeber nicht selbst
iber die entsprechenden Kenntnisse, so hat er sich fachkundig beraten zu lassen. Fachkundige Personensind insbesondere der

Betriebsarzt und die Fachkraft fiir Arbeitssicherheit. Der Arbeitgeber kann bei der Festlegung der MaBnahmen eine Gefahrdungsbe-
urteilung Gbernehmen, die ihm der Hersteller oder Inverkehrbringer mitgeliefert hat, sofern er seine Tatigkeit entsprechend den dort
gemachten Angaben und Festlegungen durchfihrt.
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Art des Hautkontaktes

Wie erfolgt der Kontakt zwischen Stoff und Haut? Hier kann
es sich einerseits um die direkte Benetzung der Haut oder
aber um Kontakt durch Spritzer handeln. Zudem muss auch
eine Einwirkung durch Aerosole oder Gase/Dampfe gepruft
werden.

Ein Hautkontakt kann ferner Giber Arbeitsmittel,
beispielsweise Anfassen benetzter Maschinenteile oder
indirekt durch verunreinigte Kleidung und kontaminierte
Oberflachen bestehen.

Ausmal des Hautkontaktes

Es wird zwischen groR3- und kleinflaichigem Kontakt
unterschieden. GroBflachiger Hautkontakt besteht
beispielsweise bei Benetzung der Haut oder Aufnahme tiber
die Dampf-/Gasphase/Aerosole. Kleinflachiger Hautkontakt
besteht bei Spritzern.

Dauer des Hautkontaktes

Als kurzfristiger Hautkontakt wird eine Zeit von weniger als
15 Minuten pro Schicht bezeichnet. Kontaktzeiten tiber 15
Minuten pro Schicht sind als langerfristig zu bewerten.

Werden ungeeignete Hautschutzmittel oder wahrend der
Tatigkeit ,irgendwelche” Hautcremes verwendet, so kann
es durch die Quellung der Hornschicht oder Férderung der
Loslichkeit von Gefahrstoffen zu einer erhéhten Aufnahme
von Stoffen kommen.

Das gilt auch fiir den Fall, dass fliissigkeitsdichte

Schutzhandschuhe langere Zeit getragen, ausgezogen und die

Arbeit unmittelbar danach ungeschitzt fortgesetzt wird.
Hier macht sich die Relevanz der Anwendung geeigneter
Hand- und HautschutzmafRnahmen bemerkbar!

Feuchtarbeit

Bei standigem Kontakt mit Feuchtigkeit lagert sich
diese in der Hornschicht ein, d.h. die Haut quillt auf. Als
Folge kommt es zu einer Hauterweichung und damit zu
einer massiven Schwachung der Barrierefunktion. Die

mechanische Belastbarkeit ist herabgesetzt, Schadstoffe und

Mikroorganismen kénnen leichter eindringen, so dass die
Entziindungsbereitschaft der Haut erhéht ist.

GemaB TRGS 401 liegt ,Feuchtarbeit” bei Tatigkeiten vor,
bei denen die Beschiftigten regelmaf3ig mehr als 2 Stunden
mit ihren Handen Arbeiten im feuchten Milieu ausfiihren
oder einen entsprechenden Zeittraum fllssigkeitsdichte
Handschuhe tragen.

Flussigkeitsdichte Handschuhe sind erkennbar an dem
Piktogramm ,Erlenmeyerkolben“ oder ,Becherglas”, das sich
auf den Handschuhen und/oder der Verpackung befindet.
Tragen Handschuhe diese Bezeichnung nicht, so fallen sie
nicht unter die Kriterien der TRGS 401.

Beurteilung des Bedarfs an personlichem Schutzausriistung
(PSA)

Eine der effektivsten Moglichkeiten, um Verletzungen und
damit entstehende Kosten zu vermeiden ist die Einflihrung
eines Handschuhplanes/Handschutz-Konzeptes. Wie
erwahnt, stellen Handverletzungen sind die zweithaufigste
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Ursache arbeitsbedingter Verletzungen und meldepflichtiger
Arbeitsunfille dar. Sie sind aber auch am vermeidbarsten.
Diverse Studien haben herausgefunden, dass das Tragen

von Schutzhandschuhen das Risiko von Handverletzungen

um 60% senken kann. Ahnliche Ergebnisse werden auch im
Rahmen einer jlingst veroffentlichen Studie der Bundesanstalt
fir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin unter verletzten
Arbeitnehmer:innen in Deutschland genannt:

e  63% der Handverletzungen waren Schnittwunden

e Nur 27 % der Mitarbeiter gaben an, Uberhaupt
Handschuhe getragen zu haben; 19 % gaben an, keine
Handschuhe zum Zeitpunkt des Unfalls getragen zu
haben.

In den OSHA-Richtlinien ist festgelegt, dass geeignete PSA
fir Mitarbeiter:innen bereitgestellt werden muss und alle
vorbeugenden MalBnahmen gegen Gefahren ergriffen werden
mussen:

e Falls interne Richtlinien, andere ArbeitsschutzmaBnahmen
und Work-Practice-Kontrollen fehlschlagen, ist der Hand-
und Armschutz das primare Mittel, um die Hande der
Mitarbeiter:innen zu schiitzen und das Verletzungsrisiko
zu minimieren/eliminieren.

e  Wenn das Verletzungsrisiko auch den Arm umfasst, sind
entsprechende Armschutzprodukte (Stulpen) einzusetzen.

e Die Art der Arbeitsrisiken und die Art des Betriebs
(Produktion; Handel; Dienstleistung etc. bestimmt Ihre
Handschuhauswahl.
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1.5 Entwicklung eines Handschuhplans

Neben der Gewahrleistung eines sicheren Arbeitsplatzes,
kann wirksamer Handschuhplan Verletzungen am Arbeitsplatz
verringern, Ausfallzeiten reduzieren, die Einhaltung von
Gesetzen sicherstellen sowie die Versicherungskosten (BG)
senken. Eine weitsichtige Sicherheitsfachkraft muss sollte
auRerdem die folgenden Auswirkungen eines Handschuh-
Sicherheitsprogramms in Erwagung ziehen:

e Positive Auswirkungen auf Moral, Loyalitidt und Vertrauen
der Mitarbeiter

e  Garantie, dass lhr Unternehmen seine rechtlichen
Verpflichtungen gegeniber Mitarbeitern erfillt und somit
seiner Verantwortung nachkommt.

e  Erhéhung der Aufmerksamkeit im Unternehmen und
Verbesserung des Images des Unternehmens

e  Aufzeigen der eigenen Umsicht, auch im Sinne von
Neueinstellungen oder des Rufs in der direkten
Nachbarschaft des Unternehmens

Eine positive Unfallstatistik und das Aufzeigen der
sicherheitsrelevanten Mafl3nahmen kann auBerdem ein
effektives Mittel zu Rekrutierung sein, mit dem Sie die
Fachkrafte fiir sich gewinnen kénnen. Im dem heutigen
wettbewerbsintensiven Geschaftsumfeld ist zu erkennen,
dass Arbeitssicherheit ein maBgeblicher Grundstein fir
langfristigen Unternehmenserfolg ist.

Bei der Erstellung eines Handschuhplans sollten Sie allerdings
mehr als den Schutzhandschuh an sich in Betracht ziehen.
Das BaUa sieht die personliche Schutzausriistung als letzte
Instanz zur Vereitlung von Arbeitsunfillen. Ausbildung,
SchutzmafZnahmen und Arbeitsplatzkontrollen sowie eine
ganzheitliche Sicherheitskultur sind ebenso wichtige Aspekte
eines Sicherheitsprogramms. Laut diversen Experten von
Berufsgenossenschaften und Gesundheitsministerien

wird schon darauf verwiesen, Unternehmen aufzufordern,
schriftliche Sicherheits- und Gesundheitsprogramme zu
installieren. Sie kdnnen mit einem einfachen Grundgerist
starten, welches den folgenden Kriterien folgt:

Zweck des Planes: Entwickeln Sie eine kurze Erklarung, die
erklart, warum ein Sicherheitskonzept/ein Handschuhplan
existiert. Verwenden Sie klare, pragnante Sprache, die jeder
versteht.

Unternehmensrichtlinie: Verfassen Sie eine (kurze) Erklarung
zur Unternehmensrichtlinie, die die aktive Unterstiitzung des
Managements zur Entwicklung eines solchen Programms
sicherstellt und welche Ziele das Unternehmen mit der
Erstellung verfolgt.

Verantwortlichkeiten: Definieren Sie die Verantwortlichkeiten
innerhalb des Programms: Management, Vorgesetzte und
Mitarbeiter.

Dokumentationen: Identifizieren Sie die spezifischen
Formulare und Dokumente, die fiir Ihr Sicherheitsprogramm
erforderlich sind, einschlieBlich Audits, Kontrollen und
Schulungsunterlagen.

Schulung: Ein wichtiges Element jedes Sicherheitsprogramms
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sind Schulungen, die den Mitarbeitern Richtlinien aufgibt
und den Grund zur Einhaltung dieser Richtlinien. Schulungen
ermoglichen, dass Mitarbeiter die sicherheitsrelevanten
Themen ihrer Arbeit verstehen. Sie verstarken das
Bewusstsein fiir Sicherheitsrichtlinien und -verfahren und
schaffen die Grundlage, Sicherheitsgrundséatze zu intern
kommunizieren bzw. zu teilen und lassen die Bekenntnis des
Managements zu einem sicheren Arbeitsplatz erkennen.

In Ihrem Plan sollte aufgefiihrt sein, welche Schulungen fiir
das Management, Vorgesetzte und Mitarbeiter erforderlich
sind. Das Training sollte beriicksichtigen, was jede der
genannten Gruppen wissen sollte und was sie kann tun, um
lhre Programmziele zu erreichen. Falls das Sicherheitskonzept
die Verpflichtung zum Tragen von Handschuhen enthilt,
dann sollte der Mitarbeiter den Grund dafiir kennen und
selbstverstandlich wo er/sie Handschuhe tragen sollte.

AuBerdem:

e Artder Schulung, z. B. theoretische Schulung,
Praxisschulung, On-the-Job,

e oder eine Kombination von Schulungsarten

e  Wie oft und fiir wen soll das Training durchgefiihrt
werden?

e  Welche besonderen Qualifikationen sind flir den Trainer
erforderlich

e  Spezifische Schulungsgrundlagen, die fiir jedes Training
verwendet werden sollen, wie etwa Standards laut OSHA,
ANSI oder EN.
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1.6 Audits und Kontrollen

Beschreiben Sie die spezifischen Mal3nahmen zur
Uberwachung des Sicherheitsprogramms/ Handschuhplans,
einschlie3lich der MaBnahmen zur Korrektur von
Diskrepanzen und Verbesserungen des Planes. lhr
Sicherheitsprogramm sollte mindestens einmal im Jahr auf
Effektivitat und Gefahrenabdeckung tberprift werden.

1.1 Gefahren

Listen Sie die spezifischen Gefahren/Arbeitsrisiken auf,

die in lhrem Handschutzplan abgedeckt werden und
definieren Sie sie. Machen Sie einen Betriebs-Rundgang,
um die Bereiche in Ihrem Unternehmen klar zu bestimmen,
in denen Gefahren oder Arbeitsrisiken bestehen. Die
Durchfiihrung einer Arbeitsplatzanalyse (durch die BG)
kann dabei helfen, potentielle Gefahrenquellen zu erkennen
und foérdert das Sicherheitsbewusstsein am Arbeitsplatz.

Es gibt vier grundlegende Schritte zur Durchflihrung einer
Arbeitsplatzanalyse:

e Analysieren Sie die einzelnen Handgriffe bzw.
Arbeitsschritte, die notwendig sind, eine Aufgabe
durchzuflhren.

e Achten Sie auf die offensichtlichen und die versteckten
Gefahren

e Suchen Sie nach potenziellen, direkten und indirekten
Risiken:

- In oder zwischen einem Arbeitsplatz gefangen zu
sein

- Kontakt mit Chemikalien, Elektrizitat, Warme /
Kilte, Atzmittel, Giftstoffe, scharfe Kanten,
schwere Werkzeuge

- Kérperliche Reaktion durch freiwillige oder
unfreiwillige Bewegung

- Schlage gegen oder durch

- Durch Reibung, Druck und / oder Vibration
gerieben oder abgerieben

e Legen Sie vorbeugende MaBnahmen fest, um diesen
Gefahren entgegen zu wirken.

1.8 Kontrolle der Gefahren

Definieren Sie alle technischen, administrativen, praktischen
oder theoretischen Kontrollen, die die aufgelisteten Gefahren
abwenden oder mildern kénnen. Beurteilen Sie das Risiko
schwerer Handverletzungen bei einer Aktivitat und /

oder Arbeit, einschlieBlich des Betriebs von Hand- oder
Elektrowerkzeugen. Etablieren Sie spezifische, praventive
Kontrollen, die die Wahrscheinlichkeit einer ernsthaften
Handverletzung verringern. Zu den Arten von Steuerungs-
oder Kontrollelementen, die Sie einrichten kénnen, gehoren:

Technische Kontrollen: SchutzmaBnahmen zum Schutz der
Mitarbeiter durch Verhinderung der Gefahrdung. Arbeiten Sie
mit Produktdesignern, Monteuren, Installateuren, Herstellern
und Lieferanten zusammen, um Gefahren zu beseitigen, bei
denen die Gefahr einer schweren Handverletzungen besteht.
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Maschinenschutz

Sicherheitskontrollen

Belliftung

Ersatz durch weniger schadliches Material

Adaption oder komplettes Streichen eines Prozesses
Uberwachungsgerite

Andern eines Prozesses

Administrative Kontrollen: Verfahren, Bewertungen,
Kontrollen und Aufzeichnungen zur Uberwachung
und Gewabhrleistung der Einhaltung der Sicherheit von
Arbeitsprozessen und Arbeitsumgebung.

Regelmafige Kontrollen

Betriebs- und Wartungsverfahren fiir Gerate
Gefahrenanalyse

Auswahl und Zuordnung der persénlichen
Schutzausriistung

Praxiskontrollen: Andern der Arbeitsweise von
Arbeitnehmern, um potenzielle Gefahren zu beseitigen.

e Job-Job-Rotation
e Hygiene
e  Organisation und Instandhaltung

Schulungskontrollen: Gewahrleistung, dass alle Mitarbeiter
ausreichend geschult sind, um alle zugewiesenen Aufgaben
sicher auszufiihren. Kein Mitarbeiter sollte eine Aufgabe ohne
entsprechende Ausbildung an der verwendeten Ausristung,
erforderliche personliche Schutzausriistung, Kenntnisse
spezifischer Gefahren sowie Kontroll- und Notfall-Plane
durchftihren.

e  Sicherheitsunterweisung neuer Mitarbeiter
e Arbeitsspezifisches Sicherheitstraining
e RegelmaRige Auffrischungsschulung

1.9 Sicherheitsrichtlinien

Regeln und Richtlinien helfen dabei, jegliche Zweifel Giber das
Sicherheitsverhalten am Arbeitsplatz auszurdumen. Weitere,
komplexere Programme kdnnen zur Weiterentwicklung
eigener Standardarbeitsanweisungen flihren; wahrend andere
Programme moglicherweise zur Einhaltung allgemeiner
Richtlinien bendétigt werden. Richtlinien kénnen beispielsweise
Uberlegungen beinhalten:

e  Regeln fur das Tragen von Eheringen, Ketten und
anderen Schmuck

e Regeln und Maf3gaben bzw. Beschilderung zu losen
Armeln und Handschuhen in der Nahe rotierender
Maschinen
Regeln fir Notausgange- und Sperrsysteme
Anweisungen flr sicheres Arbeiten: Spezifische
Anweisungen zu Handhaltung, Gewicht von
Werkstlicken. Markierungen wie etwa ,sicherer Griff“ an
Maschinen oder Anlagen

e Identifizierung und Beschilderung von Gefahren fiir die
Hande an Maschinen

e Regeln zum Tragen der geeigneten Schutzausristung fir
bestimmte Aufgaben
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110 Entwicklung eines Sicherheitsprogramms

Kommunikation

Kein Sicherheitskonzept oder Handschuhplan kann wirksam durchgefiihrt werden, sofern Mitarbeiter nicht informiert sind. Die
Durchfiihrung einer Art interner Werbekampagne, um alle Beteiligten zu sensibilisieren ist eine Notwendigkeit und sollte in der
Unternehmenskommunikation integriert werden. Verwenden Sie hierzu insbesondere visuelle Medien wie Poster, Flyer, Banner
usw. Platzieren Sie Bilder bestimmter Handschuh auf den entsprechenden Maschinen und Geraten oder/und in den spezifischen
Bereichen, in denen Unfallgefahren bestehen. Sofern es lhr Budget zulasst, knnen Sie auch eine Video-Promotion in einem
YouTube-Kanal Ihres Unternehmens (sofern vorhanden) in Betracht ziehen. lhre Intranetseite sollte ebenfalls als eine mégliche
Plattform zur Verbreitung dieser Informationen genutzt werden. E-Mail-Signaturen, Web Banner und interne Chat-Protokolle
sollten Hinweise auf lhre Arbeitssicherheits-Politik enthalten.

Monatliche Arbeitsschutz-Meetings kénnen ein wirksames Instrument zur Einbeziehung der Mitarbeiter sein. Diese Meetings
sollten in entspannter und offener Atmosphare stattfinden, informativ und kollegial. Engagement; Offenheit und Kommunikation
sind der Schliissel jeden erfolgreichen Meetings. Langjdhrige Mitarbeiter haben schon zu oft von ,neuen Sicherheitsstandards*
gehort und schalten meist in entsprechenden Meetings ab. Machen Sie es sich genau diese Mitarbeiter einzubeziehen. Einige

Unternehmen bieten auch sogenannte Incentives, also Anreize an und steigern somit die Compliance bzw. senken die Anzahl von

Handverletzungen.

Solche Programme und Konzepte kénnen als Bestandteil der Unternehmens-Kommunikation entwickelt und implementiert werden.

Monitoring / Kontrolle

Die Implementierung und die erzielten Ergebnisse miissen (iberwacht werden, um Verbesserungspotenzial erkennen zu kénnen und

ggfs. nachbessern zu kénnen. Ein kleines Audit ,Fokus: Arbeitssicherheit” stellt eine einfache Checkliste fur die Anforderungen und
Best Practices im Handschutz dar. Manager, Vorgesetzte, Mitarbeiter und/oder Zeitarbeitskrafte erhalten diese Checkliste und das

Sicherheitsbewusstsein wird bereits beim Ausfillen gescharft. Als Ergebnis konnen Verbesserungen identifiziert werden. Sofern der

Bedarf erkennbar wird, kann Ihr Programm, lhr Konzept; Trainings und Kommunikation entsprechend geadndert werden.

Checkliste zur Entwicklung eines Arbeitssicherheits-Programms

Priifen Sie die Schritte zur Bewertung des Gefahrenpotenzials an jedem Arbeitsplatz sowie in Arbeitsablaufen

Priifen Sie geeignete Auswahlkriterien fir PSA/Handschutz

Priifen Sie, wie Sie Mitarbeiter in der Verwendung von PSA schulen wollen, einschlieRlich:

Welche PSA ist erforderlich?

Wann PSA erforderlich ist

Wie man richtig auf Verschlei oder Beschadigung priift

Wie man die richtige Passform findet

Wie man PSA richtig an- und auszieht

Die Einschrankungen von PSA

Wie man PSA richtig pflegt und lagert

Prifen Sie, wie Sie das Verstandnis des Mitarbeiters hinsichtlich seines/ihres Verstandnisses der PSA-Ausbildung
bewerten wollen

Prifen Sie, wie Sie die ordnungsgemaf3e Verwendung von PSA erklaren

Priifen Sie, wie Sie erforderliche arztliche Untersuchungen durchfiihren wollen.

Prifen Sie, wie und wann das PSA-Programm bewertet werden soll
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Schulen Sie Ihre Mitarbeiter

warum Hand- und Armschutz notwendig ist, d. H. welche Gefahren am Arbeitsplatz drohen, die ihre Hinde und Arme
bedrohen

wie die Schutzhandschuhe und -drmel sie schiitzen

welche Einschrankungen der von Ihnen zur Verfligung gestellten Schutzausriistung gelten

wann sie Handschuhe und Armel tragen miissen

wie Handschuhe und Armel richtig getragen werden

wie die richtige und effektive Passform gefunden wird

wie VerschleiRerscheinungen zu erkennen sind, etwa:

Risse, Kratzer oder Schnitte in dem Material

Die Einschrankungen von PSA

Ausdinnung oder Verfarbung

Durchbruch zur Haut

wie PSA richtig gereinigt bzw. desinfiziert wird
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8. Betriebsfragehogen

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Gibt es ein Verfahren zur Beurteilung, ob Gefahren am Arbeitsplatz vorhanden oder wahrscheinlich vorhanden sind, die
den Einsatz von personlicher Schutzausristung (Kopf, Auge, Gesicht, Hand oder Fu3) notwendig machen?

Ist geeignete PSA-Ausriistung vorhanden und sind die Mitarbeiter entsprechend ausgeristet, sofern Gefahren oder die
Wahrscheinlichkeit von Gefahren identifiziert wurden?

Wourden die Mitarbeiter auf den PSA-Einsatz geschult:
Welche PSA ist fiir die Arbeitsaufgabe erforderlich, wann wird sie bendtigt und wie tragt man sie richtig?

Sind Schutzbrillen oder Gesichtsschutz vorhanden und werden diese in Bereichen getragen, in denen die Gefahr von
fliegenden Partikeln oder dtzende Materialien besteht?

Sind zertifizierte Schutzbrillen/Gesichtsschutz nach PSA-Regularien erforderlich in Bereichen, in denen die Gefahr fiir
Augenverletzungen besteht?

Miussen die Mitarbeiter zugelassene und zertifizierte PSA-Schutzbrillen/Gesichtsschutz tragen oder sind andere
medizinische PraventivmaBnahmen erforderlich?

Sind Schutzhandschuhe, Schiirzen, Schilde oder andere Mittel in Bereichen bereitgestellt und erforderlich, in denen
Mitarbeiter vor Schnitten geschiitzt werden miissen oder in denen es zu einer Beriihrung mit atzenden Flissigkeiten,
Chemikalien, Blut oder anderen potenziell infektiosem Material kommen kann?

Werden Schutzhelme in Bereichen bereitgestellt und getragen, in denen die Gefahr von herabfallenden Objekten
existieren?

Werden Schutzhelme regelmaig auf Beschadigungen des Schalen- und Aufhdngungssystem Uberprift?

Wird in Bereichen ein angemessener FulRschutz getragen, in denen das Risiko von FulBverletzungen durch heil3e, dtzende
oder giftige Substanzen, herabfallende Gegensténde, Quetschungen oder durchdringende Teile besteht?

Sind zugelassene Atemschutzgerate flr regelmafige oder Notfalleinsdtze vorhanden?
Wird die gesamte Schutzausriistung in einem hygienischen Bereich aufbewahrt und ist einsatzbereit?

Sind Augenduschen oder Moglichkeiten zum schnellen Auswaschen der Augen in Bereichen vorhanden, in denen
Mitarbeiter mit dem Umgang schidlicher, korrosiver oder chemischer Materialien ausgesetzt sind?

Steht bei Bedarf spezielle Ausriistung zur Verfligung?

Werden Speisen oder Getrdnke in Raumlichkeiten verzehrt oder ausgegeben, die keiner Exposition von giftigem Material,
Blut oder anderem potenziell infektiéses Material ausgesetzt sind?

Ist Gehorschutz in den Bereichen vorhanden, in denen die Auswirkungen von Arbeitslarm die Schallpegel tiberschreiten,
die von den BG'’s, der DGUV oder der OSHA Uberschreiten?

Sind angemessene Arbeitsverfahren definiert und ist Schutzkleidung bzw. PSA-Ausriistung vorhanden, wenn es bei
Reinigungsprozessen zu Kontakt mit giftigen oder anderweitig gefahrliche Stoffe oder Flissigkeiten kommen kann?

Sind geeignete Verfahren zur Entsorgung von oder Dekontamination persénlicher Schutzausriistung definiert, die
kontaminiert oder nach Ermessen kontaminiert mit Blut oder anderen potenziell gefahrlichen Stoffen sind?
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Analyse der Arbeitsplatzssicherheit

Mitarbeiter: Abteilung:
Analyse erstellt von: Supervisor Unterschrift:
Supervisor/Leiter: Datum:

Aufgaben ausgefiihrt von (Namen)

Persoénliche Schutzausriistung, Spezialwerkzeuge und andere erforderliche Ausriistung:
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PSA Audit

Anlage:

Auditor:

Bereich:

Datum:

Thema

Satisfactory

Action Required

Corrective Action (Date

Mitarbeiterwissen

Datum des letzten PSA-Trainings

Wann wird PSA getragen

Einschrankngen

Auswahl und Priifung

Reinigung und Lagerung

An- und Ausziehen

Programmverwaltung

Gefahrdungsbeurteilung abgeschlossen

Umfrage zur Gefahrenabwehr
abgeschlossen

PSA-Gefahrenzertifizierung
abgeschlossen

Gefahrenbereiche identifiziert

Entsorgungsverfahren fir PSA

SchutzmaBBnahmen

Technische SchutzmaBnahmen

Sicherheitsvorkehrungen fiir die
Verwaltung

Trainingssicherungen

Bereichsinspektion

Schilder und Warnungen angebracht

Ausreichend PSA-Lager verfligbar

Elektriker tragen elektrisch belastbare
Sicherheitsschuhe/Schutzhelme

PSA sauber und richtig gelagert

PSA richtig verwendet
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Jahrliches Sicherheitsauditformular

Anlage: Bereich:
Auditor: Datum:

Area Satisfactory Action Required Corrective Action (Date)
Sicherheitsfackraft

Zugeordnete Person

Schriftliche Stellenbeschreibung

Schriftliches Programm

Erklarung zur Sicherheitsrichtlinie

Schriftliche Programme

Definierte Verantwortlichkeiten

SicherheitsmaBnahmenplan

Sicherheitsregeln

Betriebsanweisungen veroffentlicht

Verwaltungsverfahren

Schriftlicher Brandschutzplan

Schriftlicher Notfallplan

Verantwortung des Managements

Ausreichend Personal und Ressourcen

Engagement des Managements

Kommunikation mit Mitarbeitern

Programmdurchsetzung

Schriftliche Durchsetzungsrichtlinie

Aufzeichnungen Uber
DisziplinarmaBnahmen

Vorgesetzte zur Rechenschaft gezogen

Hazard Identification

Abteilungsinspektionen

Gefahrenanalyse fir jede Aufgabe

Zweckprifungen

Sicherheitsliberpriifungen fir
Anderungen

Hygieneinspektionen
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Area

Satisfactory

Action Required

Corrective Action (Date)

Verfahren zur Gefahrenabwehr

Gefahrenkontrolle

Alle Gefahren klassifiziert

Keine Mitarbeiter in
Gefahrenbereichen

Korrekturdokumentation

KorrekturmaBnahmen ergriffen

PSA Programm

Gefahrenanalyse abgeschlossen

PSA-Bewertung abgeschlossen

Austausch nach Bedarf

Ausreichende Besténde verfiigbar

Ausbildung abgeschlossen

Kommunikation

Periodische
Sicherheitskommunikation

Mittel zur Kommunikation

Mitarbeiter Beteiligung

Training

Sicherheitsorientierungsprogramm

Aufgabenverfolgung vor
der Zuweisung

Jahrliche Weiterbildung

Schulungsunterlagen gefiihrt

Supervisor-Ausbildung

Spezialisiertes Training

Unfalluntersuchung
und KorrekturmalRnahmen

Schriftliche Aufzeichnungen

Trends bewertet

Ersthelfer ausgebildet

Source: Safetyinfo.com
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Feedback-Formular zum Handschuhtest

lhr Name: Datum:
Firma: Position:
MCS-Modell: Arbeitsplatz:

Vorher genutztes Produkt:

Schutz und Leistung
1) Schutz des Handrlickens
2) Schnittschutz auf der Handflache
3) Stichschutz
4) Mit MCS-Handschuhen kann ich meine Arbeit besser austiben als mit einem anderen Handschuh
5) Ich fiihle mich mit dem MCS-Produkt besser geschiitzt als mit dem bisherigen Handschuh
6) Produkt ist fiir meine Anwendung geeignet
7) Haltbarkeit

8) Hat Tage einer 8-Stunden-Schicht gehalten

Griff (falls anwendbar)

1) Trockengriff

2) Nassgriff oder leichte Benetzung mit Substanzen

3) Griffkonsistenz (Flexibilitat)

4) Der verwendete Griff/die Beschichtung ist fiir meine Anwendung geeignet

5) Griff/Beschichtunghat Tage einer 8-Stunden-Schicht gehalten

Tragekomfort/PaB3form

1) Gesamteindruck Tragekomfort

2) Gesamteindruck Sitz/Pa3form

3) Flexibilitat

4) MCS-Modell ist vergleichbar mit dem vorher genutzten Handschuh

5) Falls zutreffend: Handschuhe haben die richtige Lange in den Fingerspitzen
6) Falls zutreffend: Handschuhe haben die richtige Breite tiber die Handflache

7) Falls zutreffend: Produkt hat mich kihler/warmer gehalten als vorherige Produkte

1) Unterdurchschnittlich 2) Durchschnittlich 3) MittelmaRig 4) Gut 5) Hervorragend

© Jan Miller, MCS SAFETY

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a

n/a
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Allgemeineindruck

Tatigkeiten, die wahrend des Tragens der Handschuhe durchgefiihrt werden

Arten von Flissigkeiten/Substanzen, denen die Handschuhe, ausgesetzt waren (wie Hydraulikdl, Fett, Schlamm usw.):

Haben Sie die Handschuhe wahrend der Probezeit gewaschen? Wenn ja, wie wurden sie gewaschen und wie oft?

Wie viele Tage/Wochen/Monate, wiirden Ihrer Meinung nach die MCS-Handschuhe in lhrer Arbeit vor dem Austausch halten?

Bitte beschreiben Sie mégliche Verletzungen, die MCS-Handschuhe verhindert kénnte:

Gibt es Anderungen oder Verbesserungen, die Sie fir dieses Produkt/diese Produkte vorschlagen wiirden?

Zusatzliche Kommentare

© Jan Miiller, MCS SAFETY
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9. GroBentahelle

HandschuhgriBe
-so ermitteln Sie ihre optimale GroBe

Egal ob Freizeit oder Arbeit, die richtige Handschuhgroe zu
wahlen, ist wichtig um den optimalen Schutz und Komfort zu
erzielen. Daher sollten Sie diese vor einem Kauf unbedingt
ermitteln.

Wir zeigen lhnen wie Sie lhre GréRBe selbst ermitteln kénnen:

Fir die Bestimmung der Gro3e benétigen Sie ein MaBBband,
welches Sie locker an der breitesten Stelle (den Daumen
ausgeschlossen) um Ihre Hand legen. Sollten Sie kein
MafBband zur Hand haben, gentigt ein Faden, den Sie zunachst
um lhre Hand legen und diesen dann mit Hilfe eines Lineals
abmessen (siehe Bild).

GroBentabelle

Aus der folgenden Tabelle kénnen Sie nun Ihre passende Handschuh-GréRe ermitteln:

Handumfang 16,5 17,6 18,9 20,3 21,6 23,0 24,3 25,7 27,0 284 29,7 31,1 32,4
Groe 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10,5 11 11,5 12
US-GroRen XS XS S S M M L L XL XL XXL XXL 3XL

© Jan Miller, MCS SAFETY
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Quellenverzeichnis:

Inforeihen des Bundesverband Handschutz
Hand Safety Handbook, Hex Armor
Verband der Lederindustrie

DGUV

BK (Betriebskrankenkasse)
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