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Lifebelt

Produktuberblick I_F E B E I_ T

Eigenschutz Fremdschutz Gerate/Hilfsmittel

Schutzhandschuhe Abstrichbesteck

Nitril-Schutzhandschuhe Atemschutz Mundschutz Sterile Abstrichtupfer

Latex-Schutzhandschuhe FFP-Faltmasken Mund-Nasen-Schutz

Zertifizierung

Zertifizierungsprozess
Medizinprodukt

Zertifizierungsprozess

Personliche Schutzausrustung

Prozess
CE-Kennzeichnung

PVC-Schutzhandschuhe

Augenschutz

Koérperschutz

Augenschild Einmal-Schutzkittel
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FFP-Formmaske :
Produktsteckbrief CO Zuriick zur

Produktibersicht

// Ahnliche Produkte Material Gesetze, Normen, Richtlinien
{
= Mund-Nasen-Schutz Verschiedene Lagen PP-Vlies = Produktnorm:
O = FFP-Maske Faltmaske Haltebander (elastisch) DIN EN 149:2001-10
C = Kaffeefilter Nasenverstarkung aus Aluminium " Verordnung (EU) 2016/425,

Empfehlung (EU) 2020/403
= Prifverfahren: DIN EN 149:2009

Zertifizierung

= Andere Produkte aus
. Kunststoff-Vlies

Hersteller Prozess | Prozess | Produktionsanlage Wirtschaftlichkeit

= Uvex = JSP 1. Maskenkorper formen 1. Materialzufihrung Ausbringung 10-30 Stk./Tag

= Moldex 2. UltraschallschweiBBen 2. Formeinheit . 100.000 €
. ) Investitionskosten ,

= 3M 3. Maske ausschneiden 3. Nasenverstarkungs-Zufuhr bis 500.000 €

= Honeywell 5. Bander anbringen 5. Befestigungsbander-Einheit clEEeilGal e TR BN e e

\
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FFP-Formmaske ANV
Uuruck zur
Produktkomponenten CO Produktibersicht

= Maskenkorper (SMMS):
= AuBenschicht
= Filterschicht (2-4x)
= Innenschicht

Befestigungsbander Nasenverstarkun
0 : 2 Maskenkorper: Innenschicht (zum Gesicht):

PP-Spunbond, non-woven

Formschicht:

= Befestigungsbander (2x) PE-/ PP-Nadelvlies

optional:

= Nasenverstarkung

= Draht oder Blechbugel
(kunststoffummantelt)

\

\

/ N\

= Nasenpolsterung

= Schaumstoff

= Ventil
= Ventilkafig — Vorderseite AuBenschicht: Filterschichten (1-2x):
= Ventilkafig - Riickseite Maskenkdrper ec—— PP-Spunbond, non-woven PP-Meltblown
= Ventilscheibe
4 = RWNTH
Z Fraunhofer Wz
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FFP-Formmaske

Produktkomponenten - Befestigungsbander Zurtck zur

Produktibersicht

ohne Zusatzmaterial mit Zusatzmaterial Befestigungselemente

geschweifte Umfaltung Befestigungselemente
= Polyester Nylon
§ Prozessseitig einfach ) =4 Yy
% realisierbare Umfaltung | p /,g g
o % Band vor Umfaltung »Einclipsen« in L 4
> - einlegen Befestigungslement
Polyisopren
Synthesekautschuk
% y (Naturkautschuk)
/ Einfacher Prozess, = /jég

& *‘1 BanderschweiB-
% einheit

mit allen Bander- S ,.g\ ‘
typen kombinierbar W ‘
~ notwendig &
direkt veschweif3t getackert

~ Fraunhofer W/Z

IPT

verstellbar
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FFP-Formmaske
Komfortmerkmale Produktibersicht

Zuruck zur

= Maskenkorper (SMMS):

= AuBenschicht , ~
_ _ —  Notwendige Maskenkomponenten
= Filterschicht (2-4x) <
* Innenschicht — Durch eine flexibel verstellbare Erreichbar durch
= Befestigungsbander (2x) ——— Befestigungsbander wird der ~—— Umfaltung an der
Tragekomfort erleichtert Befestigungsstelle

= Nasenverstarkun
- Nicht zwingend notwendig, wird aber dringend

= Draht oder Blechbigel "~ empfohlen, um die Passform anpassen zu kénnen //’a\ D

) (kunststoffummantelt) -’ -
&J — D 7 [Nesr
7| = Nasenpolsterung Nicht notwendig, kann aber bei FFP3-Masken sinnvoll sein,
"'E = Schaumstoff " um Grenzwerte fiir die Abdichtung einhalten zu kénnen
ﬁi —
@) —_
=| = Ventil
% o _ Klares Komfortmerkmal, durch welches lediglich das
N4 = Ventilkdfig — Vorderseite __ Ausatmen mit Maske fur den Trager angenehmer wird
= Ventilkafig — Rickseite Achtung: Durch ein Ventil ist der Fremdschutz nicht mehr C_

gegeben. Die Maske dient dann nur noch dem Eigenschutz!

= \entilscheibe

\
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FFP-Formmaske
Material - Zusammenfassung Vliesstoffe

Zuruck zur

Produktibersicht

Art der
Bereitstellung

Rolle mit Breite
210 -280 mm

Spezifikation Anforderungen

antibakteriell,
auBen: hydrophob,
innen: hydrophil

Materialstarke 20 - 45 g/m?
Typischerweise < 30 g/m?

Menge

170 - 240 mm
pro Maske

Rolle mit Breite
210 - 280 mm

Materialstarke ca. 20 g/m?
Filament-@ ca. 1 -2 ym

Barriere und Filterung
von Viren und Bakterien

170 - 240 mm
pro Maske

Rohmaterial
3 Maskenkorper Polypropylen-
, AuBlen- & Spunbond,
Innenschicht non woven
. Polypropylen-
Maskenkorper
. Filterschicht Meltblown,
non woven
Maskenkorper PoPlolyregterl-e{]_
Formschicht ypropy
Nadelvlies

Rolle mit Breite
210 - 280 mm

Dient der Form-
stabilitat
der Maske

Materialstarke 80 - 250 g/m?

170 - 240 mm
pro Maske

WZL der RWTH Aachen

\

~ Fraunhofer

IPT

W/Z LA




FFP-Formmaske

. S—
Material - Zusammenfassung Produktkomponenten uruck zur

Produktibersicht

, Art der el s
Rohmaterial Bereitstellung Spezifikation Anforderungen Menge

Befestiqunas- Polyester, Nylon elastisch Elastizitat fur sicheren Einseitig:
7 - gung Synthesekautschuk Rolle - Halt der Maske, 205 - 260 mm
A~ bander . hautvertraglich _ .
P oder Polyisopren Kautschuk: latexfrei pro Maske
—
, Stahlblech /
Nasen- Stahl, Aluminium, RO”? o.der Zuschnitt Aluminium-Draht mehrfach plastisch 50 - 100 mm
w Breite: 2,5 -8 mm
verstarkung Polyethylen o (kunststoffummantelt)/ verformbar pro Maske
Dicke: 0,5 - 1,4 mm )
Polyethylen-Verstarkung
/ Nasen- Polyurethan-Schaum Rolle (ca. 25 mm Breite) hautvertraglich Abdichtung 70-170 mm
polsterung (Ethylen-Vinylacetat-Schaum) oder Zuschnitt g am Nasenrlcken pro Maske

\
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FFP-Formmaske :
Material — Vliesstoffe Zurlck zur

Produktibersicht

Spunbond-Vlies ' Meltblown-Vlies m Composite-Vlies
(Spinnvlies) smMMMms|
S : Spunbond
.M MM M. M : Meltblown
Beschreibung: Beschreibung: Beschreibung:
= Wirrvlies, verstreckt aus Endlosfilamenten = Schmelzgeblasene Kunststoff-Mikrofasern, die = Kombination von Spunbond- und Meltblown-
= Kontinuierl. Produktionsprozess bis 100 m/min zu einem Vlies zusammengeflhrt werden Prozess zur Herstellung von Vlies-Laminaten
= Flachengewichte bis 300 g/m? realisierbar = Besonders gut geeignet als Filtermedium = Bis zu 7 Lagen kombinierbar
Materialeigenschaften: Materialeigenschaften: Materialeigenschaften:
= |uftdurchlassig = abriebbestandig = Einstellbare Poren- & = hydrophob} pp = Eigenschaften von Spunbond- und Meltblown-
= feuerhemmend = Eigensch. einstellbar Kapillarstruktur = oleophil Vliesen beliebig kombinier- und einstellbar
Rohmaterial: Rohmaterial: Rohmaterial:
= Polypropylen (PP) = Polyamide = Polypropylen (PP) = Thermoplastisches = Polypropylen (PP) = Polyamide
= Polyethylen (PE) = Polyethylen (PE) Polyurehtan (TPU) = Polyethylen (PE)
= Polyethylen- = Polyethylen- = Polyamide = Polyethylen-
terephthalat (PET) terephthalat (PET) terephthalat (PET)

\
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FFP-Formmaske :
Prozesskette CO Zuriick zur

Produktibersicht

Haltebander

BEFESTIGUNGS- ° }% -

BANDER-EINHEIT &
Haltebander } Bander } Umlenk- &
bereitstellen zuflhren Schneideinheit
MATERIALZUFUHRUNG FORM-EINHEIT
D 4
Vlies- optional
AuBenschicht } ¢ \ﬂ — @
> e B > m O = | %
@ Vlies- . zusaarg:]en- } Formaebun } Rander } Maske } Verstarkung Dichtlippe Ventilloch Ventile } Bander Maske
Filterschichten fiihren 9 9 verschweiBBen ausschneiden zuflhren anbringen ausschneiden montieren verschweifBen verpacken
R e B R S
Vlies- optional optional
Innenschicht .
T 4 Maskenkorper
D el
Dichtlippe Oberseite
NASEN- % zufiihren bereitstellen
. a P
VERSTARKUNGS Nasenverstarkung Verstarkung Unterseite KO mfo rtfeatu res
ZUFUHR bereitstellen zuschneiden bereitstellen
. — RWTH
© Fraunhofer IPT/WZL der RWTH Aachen % FraunhOfer M} ‘
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FFP-Formmaske _
Produktionsanlage - Layout urtck zur
Automatisierte Anlage

Produktibersicht

Draufsicht: ca. 1 m Bedien-
< 6000 - 12000 mm p<«—> abstand

|

1600 - 2500 mm

Flache zur Anlagenbedienung

Anlagenhohe: optional: \ Y J
ca. 1800 - 2300 mm , Ventil- Verpackung
Beschriftungs- , == montage- @
station S station %
. ca. 4-8m?
Anlagengewicht: Ventilkomponenten in
7-10 t Ober- und Unterseite als
- Zulieferteile bendtigt!
Keine besonderen Anforderungen an Fundamente.

\
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FFP-Formmaske
Produktionsanlage - Layout
Teilautomatisierte Anlage

Zuruck zur

Produktibersicht

Draufsicht: ca. 1 m Bedien-
< 8000 - 12000 mm »<«—> abstand
Flache zur Anlagenbedienung I
\ )

AV 4

' )
Anlagenhdhe: manuelle optional: \ Y
ca. 1800 - 2000 mm Tatigkeiten e Ventil- Verpackung

+ 1 0. 2 Personen testg riftungs- , — montage- @
- hohere Ausbringung >tation station %
moglich ca.4-8m?
Anlagengewicht: Ventilkomponenten in
7-10 1 Ober- und Unterseite als
) Zulieferteile bendtigt!

Keine besonderen Anforderungen an Fundamente.

\
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FFP-Formmaske :
Produktionsanlage - Spezifikation Zurtck zur

Produktibersicht

Anlagenbeispiel

Anlagen aus Asien deutlich glinstiger. Hier fallen jedoch
AN ETRIVale el d=Igl 100.000 bis 500.000 € } hochstwahrscheinlich Mehraufwénde fiir nachgelagertes

Engineering und Anlagenverstandnis an.

. , (Stuckzahl abhangig von Automationsgrad
Ausbringung 10 - 30 Stk./min } und Prozesssicherheit)

Bsp.. = 30 Stk./min , . _
= 3-Schicht-Betrieb (8h pro Schicht) } griéhgarig?ggi%hliich
L = 30 min Materialwechsel pro Schicht o 9
= Verpackung: 2 - 3 Personen -
) Elektrik Pneumatik
Tatigkeiten - Prozes;uberwachung = Spannung: 220 - 400V = Druck: 5 -9 bar
" Materialwechsel = Frequenz: 50/60 Hz = Verbrauch 50 - 70 I/min)

L = Leistung: 12 - 25 kW
Personal- = Grundlegendes Anlagenverstandnis

= Durchfihrung von Materialwechsel -
kompetenzen = UltraschallschweiB-Kompetenzen von Vorteil HE
13

RWTH
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FFP-Formmaske
Zertifizierungsbedingungen Produktiibersicht

Zuruck zur

Medizinprodukt Personliche Schutzausriistung (PSA)

Fremdschutz: Eigenschutz:
Schutz vor Tropfchenauswurf des Tragers @ Schutz des Tragers vor festen und flUssigen Aerosolen

Verwendungszweck

= Norm: DIN EN 14683:2019-6

» Gesetz.  Verordnung (EU) 2017/745 (ab 26.05.2021)
Richtlinie 93/42/EWG (lauft aus)

= CE-Zertifikat

= Norm: DIN EN 149:2001-10
» Gesetz:  Verordnung (EU) 2016/425,
Empfehlung (EU) 2020/403

Zulassungsvorgaben = CE-Zertifikat
= Mund-Nasen-Schutz-Maske @ » Filtrierende Halbmasken (FFP) mit
= Operationsmasken : und ohne Filter

Produkte

Die FFP Masken werden als personliche Schutzausristung eingeordnet und mussen dementsprechend diesen
rechtlichen Rahmen erflllen. Unabhangig davon kénnen die Produkte dennoch an private Nutzer verkauft werden.

\
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FFP-Formmaske
Zertifizierungsbedingungen

Zuruck zur

Produktibersicht

Medizinprodukt F:/SSA Personliche Schutzausriistung
[MP] Medizinprodukt [PSA]

Richtlinie 93/42/EWG
(zuklnftige Verordnung Gesetze in Europa
(EU) 2017/745)

Verordnung (EU)
2016/425

Atemmaske schitzt Atemmaske schitzt den
andere vor der Zweckbestimmung Anwender beim
Ausatemluft (Infektion) Einatmen vor Aerosolen

Risikoklasse  Kategorie

Prifung durch :

"

Sterile OP-Maske Verfahren nach R a \S/'?ellrﬂ:(:;glggm der Bsp.: Atemschutzmaske . gs:ﬁé%fiﬂéisemig%% Spezifikation gemal
93/42/EWG Anhang V _ Beherrschte Produktion (unsteril) 2020/403 Norm DIN EN 149:2009
!
A o \Y, h B i
U . »Vereinfachtes« Spezifikation gemaR Kennzeichnung nur an ung « — Beherrschte Produktion
nsterile Atemmaske R - | o B autorisierte Stelle . .
fiir die Behandlun »  Verfahren gemal RL > Norm DIN EN medizinische Fachkrafte — Prifungsnachweise
9 93/42 EWG Anhang VI 14683:2019
v v
Entspricht: — Anforderungen an
— Technische Fertigung
Dokumentation — Anforderungen fur
~ Beherrschte Produktion Priifung Quelle: VDMA, © Maximilian Kablau, msg advisors
= RWTH
- ~ Fraunhofer W/ZLa
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FFP-Formmaske
Zulassungsanforderungen

Zuruck zur

Produktibersicht

Einordnung des Produktes

gem. S3MPG. [
)

Kategorie gem.
Verordnung (EU)
2016/425

EU-Verordnung

Produktnorm

nein

CE-Kennzeichnung

®@000E

Konsequenzen fiir Zulassungsprozess

!

Herstellerzertifizierung -
gem. DIN EN 1SO 13485 :

Registrierung des -
Herstellers :

Registrierung des -
Produktes :

peverng [ enem ]
bewertung

oty e |
kontrolle :

16
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FFP-Formmaske
Zertifizierungsbedingungen
DIN EN 149:2001

Zuruck zur

Produktibersicht

Bezeichnung

Partikelfiltrierende Halbmaske DIN EN 149, Jahr der Veroffentlichung, Klasse, Option (dabei ist ,D"
eine Option fUr eine nicht wiederverwendbare partikelfiltrierende Halbmaske jedoch obligatorisch fur
eine wiederverwendbare partikelfiltrierende Halbmaske)

Beispiel:
Bezeichnung = Partikelfiltrierende Halbmaske DIN EN 149:2001 FFP1 NR D

\

7 ~ Fraunhofer W/Z
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FFP-Formmaske
Zertifizierungsbedingungen
DIN EN 149:2001

Zuruck zur

Produktibersicht

Anforderungen (1/11)

Nach innen gerichtete Leckage
(min. 46 von 50 Einzelergebnissen)

Nach innen gerichtete Leckage
(min. 8 von 10 arithmetische Mittelwerte)

Maximaler Durchlass des Priferosols,
Natriumchloridprdfung 95 I/min

Maximaler Durchlass des Priferosols,
Paraffindlprifung 95 I/min

Hautvertraglichkeit

Entflammbarkeit

Kohlendioxid-Gehalt der Einatemluft

<25 % <11 % <5%
<22 % <8 % <2 %
<20 % <6 % <1 %
<20 % <6 % <1 %

Die Werkstoffe, die mit der Haut des Gerattragers in Berihrung kommen koénnen,
darfen nicht daftr bekannt sein, dass sie wahrscheinlich eine Reizwirkung oder
irgendeine andere negative Wirkung auf die Gesundheit haben.

Beim Prufen darf die partikelfiltrierende Halbmaske nicht brennen oder nicht
mehr als 5 s nach dem Entfernen aus der Flamme weiterbrennen.

Der Kohlendioxid-Gehalt der Einatemluft (Totraum) darf einen Mittelwert von 1,0
Vol.-% nicht Gberschreiten.

DIN EN 149:2

009, 8.5

DIN EN 149:2009, 8.11

EN 1327

DIN EN 149:2

4-7

009, 8.4

und 8.5

DIN EN 149:2

009, 8.6

DIN EN 149:2

009, 8.7

WZL der RWTH Aachen
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FFP-Formmaske
Zertifizierungsbedingungen
DIN EN 149:2001

Zuruck zur

Produktibersicht

Anforderungen (11/11)

Ausatemventile mUssen nach einem 30 s dauernden kontinuierlichen

Ausatemventil(e)

Atemwiderstand (mit und ohne Ventile):
30 I/min einatmen

95 |/min einatmen

160 |/min ausatmen

Atemwiderstand nach Einspeichern,
FFP-Masken mit Ventil

Atemwiderstand nach Einspeichern,
FFP-Masken ohne Ventil

Ausatemstrom von 300 I/min weiter richtig funktionieren.

0,6
2,1
3,0

4 mbar (einatmen)
3 mbar (ausatmen)

3 mbar
(ein- und ausatmen)

Wenn das Gehause des Ausatemventils am Maskenkdrper befestig ist, muss es
10 s einer axial wirkenden Zugkraft von 10 N standhalten.

0,7
2,4
3,0

5 mbar (einatmen)
3 mbar (ausatmen)

4 mbar
(ein- und ausatmen)

DIN EN 149:2009, 8.3.4

DIN EN 149:2009, 8.8

3,0 DIN EN 149:2009, 8.9

Pflicht zur Prdfung nach DIN
EN 149:2009, 8.9 und 8.10
nur fur wiederverwendbare

7 mbar (einatmen)
3 mbar (ausatmen)

FFP-Masken
Pflicht zur Prafung nach
5 mbar DIN EN 149:2009, 8.9 nur fir
(ein- und ausatmen) wiederverwendbare
FFP-Masken

WZL der RWTH Aachen
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FFP-Formmaske
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung
Konditionieren — DIN EN 149:2009, 8.3

Zuruck zur

Produktibersicht

Verfahren zur Konditionierung

Um den Prifverfahren moglichst umfangreiche Ergebnisse zu ermoglichen, erfolgt eine Konditionierung der partikelfiltrierenden Halbmasken. Diese hat
einerseits das Ziel, die mechanische, thermische, gebrauchsbedingte und durchstromungsbezogene Bestandigkeit sicherzustellen. Andererseits schafft sie
fur folgende Tests unterschiedliche Prufkorper, um u. a. einen Vergleich zwischen fabrikfrische und gebrauchten partikelfiltrierenden Halbmasken fur das
Testziel zu ermdglichen. Dazu werden neue FFP-Masken einer Gebrauchssimulation unterzogen, thermischen Zyklen ausgesetzt, die mechanische
Widerstandsfahigkeit erprobt und die Konditionen fur Durchstromungsprtfungen fir Masken mit Ventilen definiert.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Konditionierung
= Genaue Beschreibung von Seite 13 in der DIN EN 149

= Die Beschreibung enthalt » Gebrauchssimulation (8.3.1)«, »Temperaturkonditionieren (8.3.2)«, »Mechanische Widerstandfahigkeit (8.3.3)«,
»Durchstromungskonditionieren (8.3.4)«

\
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FFP-Formmaske
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung
Praktische Leistung — DIN EN 149:2009, 8.4

Zuruck zur

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der praktischen Leistung

Das Prufverfahren der praktischen Leistung soll die subjektiv Akzeptanz der Maske von Anwendern erreichen. Hierzu prifen zwei Versuchspersonen die
Masken mit einer Gehprifung und Arbeitssimulationsprifung. Das Testergebnis wird subjektiv aufgenommen.

Angaben im Priifbericht (Form: Kommentare)

a) Komfort der Kopfbandanderung

b) Sicherheit von Verbindungen

¢) Gesichtsfeld

d) Jeder andere Kommentar, den der Geratetrager auf Befragen macht

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der praktischen Leistung
= Genaue Beschreibung von Seite 13 bis 14 in der DIN EN 149
» Die Beschreibung enthalt »Gehprufung (8.4.2)«, »Arbeitssimulationsprifung (8.4.3)«

\
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FFP-Formmaske
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung
Bestimmung der Leckage — DIN EN 149:2009, 8.5

Zuruck zur

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der nach innen gerichteten Leckage

Um die Durchlassigkeit der partikelfiltrierenden Halbmaske zu bewerten, wird eine Testperson mit der Maske auf einem Laufband einem Aerosol ausgesetzt.
Unterschiedliche Ubungen reprasentieren dann die Masken im praktischen Einsatz. AnschlieBend wird protokolliert, wie die Konzentration des Aerosols
innerhalb der Maske ist sowie ob eine Leckage wahrend jeder Ubung vorliegt.

Angaben im Prifbericht

a) Die Konzentration der Abdeckung

b) Die Leckage wahrend jedes Ubungsabschnittes

c) Beschreibung der Gesichter der zehn Versuchspersonen mit den vier GesichtsmafBen (in mm), die in Bild 2 in der DIN EN 149 dargestellt sind

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der nach innen gerichteten Leckage
= Genaue Beschreibung von Seite 14 bis 18 in der DIN EN 149
» Die Beschreibung enthalt » Allgemeines Prifverfahren (8.5.1)«, »Verfahren (8.5.2)«

\
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FFP-Formmaske
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung
Bestimmung der Entflammbarkeit — DIN EN 149:2009, 8.6

Zuruck zur

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der Entflammbarkeit

Um die Sicherheit des Tragers im Brandfall sicherzustellen, wird die Entflammbarkeit der partikelfiltrierenden Halbmaske untersucht. Hierzu wird die Maske in
einer Ein-Brenner-Prifung einem Ein-Brenner (siehe ISO 6941) einmalig ausgesetzt.

Angaben im Prifbericht
Wirkung des einmaligen Flammendurchganges muss protokolliert werden.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der Entflammbarkeit
= Genaue Beschreibung auf Seite 18 in der DIN EN 149

\
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FFP-Formmaske

Priifverfahren zur Konformititsbewertung o S
Bestimmung des Kohlendioxid-Gehalts — DIN EN 149:2009, 8.7

Verfahren zur Bestimmung des Kohlendioxid-Gehalts der Einatemluft

Um trotz der Filterleistung der partikelfiltrierenden Halbmaste den Austausch der Luft sicherzustellen, wird der Kohlendioxid-Gehalt mittels einer kiinstlichen
Lunge gepruft. Dabei wird der Atemzyklus simuliert. Die Einrichtung besteht im Wesentlichen aus einer kinstlichen Lunge mit von der kinstlichen Lunge
gesteuerten Magnetventilen, einem Anschlussstick, einem Durchflussmessgerat fir Kohlendioxid und einem Analysengerat fir Kohlendioxid.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der Entflammbarkeit
= Genaue Beschreibung auf Seite 19 in der DIN EN 149
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FFP-Formmaske :
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung Zurick zur
Bestimmung der Befestigungsstarke — DIN EN 149:2009, 8.8

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der Befestigungsstarke des Ausatemventilgehduses
Es mussen drei partikelfiltrierende Halbmasken geprift werden: eine in fabrikfrischem Zustand, eine temperaturkonditioniert nach 8.3.2 und eine nach der
far mechanische Widerstandsfahigkeit in DIN EN 143 beschriebenen Prifung.

Die partikelfiltrierende Halbmaske wird sicher an einer Halterung befestigt (Bild 9 in DIN EN 149). Eine axiale Zugkraft von 10 N wirkt 10 s auf das Ventil(-
gehause). Die Ergebnisse werden protokolliert.
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FFP-Formmaske

Priifverfahren zur Konformititsbewertung o S
Bestimmung des Atemwiderstand — DIN EN 149:2009, 8.9

Verfahren zur Bestimmung des Atemwiderstands

Um die Leichtigkeit des Atmens wahrend des Tragens fur den Trager sicherzustellen bzw. eine dauerhafte, signifikante Einschrankung der Atemfahigkeit zu

verhindern, werden partikelfiltrierende Halbmasken mit und ohne Ventile mit einem Volumenstrom beaufschlagt. Die Maske ist dabei auf einem Sheffield-
Prifkopf zu befestigen. Der Volumenstrom wird durch eine klnstliche Lunge erzeugt.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung des Atemwiderstands
» Genaue Beschreibung auf Seite 20 in der DIN EN 149

* Die Beschreibung enthalt »Prifmuster und Halterung (8.9.1)«, »Ausatemwiderstand (8.9.2)«, »Einatemwiderstand (8.9.3)«,
»Berechnung der Druckdifferenz (C.5)«
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FFP-Formmaske :
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung Zurick zur
Bestimmung der Einspeicherkapazitat — DIN EN 149:2009, 8.10

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der Einspeicherkapazitat

Die Prufung besteht darin, die partikelfiltrierende Halbmaske einer sinusformigen Atmungssimulation auszusetzen, wahrend das Muster von einer bekannten
Konzentration an Dolomitstaub in Luft umgeben ist. AnschlieBend an die Exposition werden der Atemwiderstand und der Filterdurchlass des Musters der
partikelfiltrierenden Halbmaske gemessen.

Das Priufaerosol muss Dolomit sein. Es mussen drei partikelfiltrierende Halbmasken gepruft werden: eine in fabrikfrischem Zustand und zwei nach
Temperaturkonditionieren nach 8.3.2.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der Einspeicherkapazitat
= Genaue Beschreibung von Seite 20 bis 22 in der DIN EN 149

» Die Beschreibung enthalt »Prifeinrichtung (8.10.2)«, »Prifbedingungen (8.10.3)«, »Prifverfahren (8.10.4)«,
»Beurteilung des Einspeicherns (8.10.5)«
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FFP-Formmaske
Priifverfahren zur Konformitatsbewertung
Bestimmung der Durchlassigkeit — DIN EN 149:2009, 8.11

Zuruck zur

Produktibersicht

Verfahren zur Bestimmung der Durchlassigkeit des Filtermediums

Das Gerat muss dicht an einem geeigneten Adapter befestigt und der (den) Prafung(en) unterzogen werden. Dabei ist sicherzustellen, dass Bauteile des
Gerates, die die Werte des Filterdurchlasses beeinflussen konnten, wie Ventile und Befestigungspunkte der Banderung, gegen das Priifaerosol exponiert sind.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung der Durchlassigkeit des Filtermediums
= Genaue Beschreibung von Seite 22 in der DIN EN 149
» Prdfung von Durchlass, Exposition und Lagerung muss nach DIN EN 13274-7 erfolgen
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FFP-Formmaske
Prifverfahren zur Konformitatsbewertung Produktiibersicht
Bestimmung des Durchlasses von Partikelfiltern — EN 13274-7:2019

Zuruck zur

Verfahren zur Bestimmung des Durchlasses von Partikelfiltern

Um den Durchlass von Partikelfiltern flr Atemschutzgerate wie FFP-Masken zu prifen, wird ein Verfahren angewandt, das als Prifaerosol entweder
Natriumchlorid oder Paraffindl verwendet. Das Priifaerosol wird in die Prifkammer geleitet, in der das zu prifende partikelfiltrierende Gerat dicht an einem
geeigneten Adapter befestigt ist. Aerosol wird durch das Gerat geleitet, und die Aerosolkonzentration wird unmittelbar vor und nach dem
partikelfiltrierenden Gerat durch das Photometer gemessen.

Detaillierte Beschreibung des Verfahrens zur Bestimmung des Durchlasses von Partikelfiltern
= Genaue Beschreibung von Seite 6 bis 12 in der DIN EN 13274-7
» Die Beschreibung enthalt »Prifanforderungen (5)«, »Prufverfahren mit Natriumchlorid (6)« und »Prifverfahren mit Paraffinol (7)«
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