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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft puderfreie Untersuchungshandschuhe aus Polyvinylchlorid und ein Verfahren zu
ihrer Herstellung.

TECHNISCHER HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Flexible wasserdichte Handschuhe sind wichtige Werkzeuge flir den medizinischen Beruf. Herkdmm-
licherweise wurden diese Handschuhe aus Naturlatex geformt, indem handférmige Formen in den Latex ge-
taucht wurden, der Latex zu einer zusammenhangenden Schicht vulkanisiert und der Handschuh dann von der
Form abgenommen wurde. Da aus Naturkautschuk geformte Handschuhe ihrer Natur nach selbstklebend sind,
muBten vor dem Tauchen Pudertrennmittel auf die Formen aufgebracht werden, damit der geformte Hand-
schuh nicht an den Formen anklebte.

[0003] Naturlatex ist teuer und kann ein Allergiepotential darstellen. Mit der Entwicklung synthetischer Poly-
mere ist es moglich geworden, Weichfolienhandschuhe aus anderen Materialien als Naturlatex herzustellen.
Aus Polyurethanen und Acrylaten kénnen ahnliche Latices wie aus Naturkautschuk hergestellt werden, und
Polyvinylchlorid (PVC) kann als Plastisol angesetzt werden, so dal} Folienhandschuhe mit im wesentlichen
ahnlichen Eigenschaften wie Handschuhe aus Naturlatex hergestellt werden kénnen. Reprasentativ fir diese
Vinylhandschuhe sind Tru-Touch®-Handschuhe, die von Becton-Dickinson, Franklin Lakes, N.J., vertrieben
werden.

[0004] Aus PVC-Plastisol hergestellte Handschuhe sind ebenfalls selbstklebend und puderférmige Trennmit-
tel, ahnlich denen die bei Latex Handschuhen verwendet werden, werden fir PVC Handschuhe verwendet.

[0005] Seit dem Aufkommen des menschlichen Immunschwachevirus (HIV-Virus) werden Folienhandschuhe
dfter und regelméaRiger von Laborpersonal und Arzten getragen. Viele Beschéftigte, die friiher nur gelegentlich
Handschuhe trugen, missen jetzt fast standig Handschuhe tragen. Diese verstarkte Benutzung hat dazu ge-
fuhrt, dafl die Benutzerpopulationen den Handschuhen viel starker exponiert sind, und es ist tber Falle von
allergischer Empfindlichkeit gegenuber einigen Materialien, die zur Herstellung von Handschuhen verwendet
werden, und gegentiber den in Handschuhen verwendeten Trennpudern berichtet worden. AulRerdem kann bei
einigen Anwendungen das Vorhandensein von Pulver auf einem Handschuh die Arbeit storen, die der Benut-
zer beim Tragen des Handschuhs ausfuhrt. Es gibt einige Berichte Uber die Beseitigung von Trennpudern auf
Naturkautschukhandschuhen, wie z. B. die Anwendung chemischer Behandlungen, wie etwa der Halogenie-
rung der Naturkautschukoberflache und der Bindung von Gleitmitteln an die Oberflache des Handschuhs.

[0006] US-5088125 von Ansell u. a., lehrt einen Elastomerhandschuh, bei dem man gute Anzieheigenschaf-
ten erzielt, ohne Anziehhilfsmittel wie z. B. Talkum zu bendétigen und ohne durch Polymerisationsverfahren ein
inneres Laminat herstellen zu mussen. Die Patentschrift lehrt ferner, daf3 ein Handschuh aus einem ersten fle-
xiblen Elastomermaterial formuliert werden kann, das eine Handkontaktflache des Handschuhs aufweist und
mit einem zweiten flexiblen Elastomermaterial beschichtet ist, das ein Gemisch aus ionischem Polyurethan
und einem dispergierten zweiten Polymer mit einer gréRBeren TeilchengréRe als der des ionischen Polyure-
thans aufweist. Fir die dispergierten teilchenférmigen Materialien werden nur organische Polymermaterialien
mit einer grofReren TeilchengrofRe als der des Polyurethans vorgeschlagen.

[0007] Die US-A-4143109 von Stockum lehrt ein Verfahren zur Herstellung eines medizinischen Handschuhs,
der so angepaldt ist, dald er sich eng an die Haut des Tragers anschmiegt, und der ohne Verwendung zusatz-
licher Gleitmittel angezogen werden kann. Die Patentschrift Iehrt einen medizinischen Handschuh mit einer du-
Reren Schicht aus Elastomermaterial. Eine separate innere Schicht aus Elastomermaterial ist mit der dul’eren
Schicht verbunden, und teilchenférmiges Material ist in der inneren Schicht sicher eingebettet und tGber die ge-
samte innere Schicht regellos verteilt. Das teilchenférmige Material ist vorzugsweise an der inneren Hautkon-
taktschicht teilweise freigelegt, so daf} es Uber die Innenflache hinausragt und Vorspriinge an der Innenflache
in einer Grof3e und Form und Mengenverteilung bildet, die denen eines gepuderten Handschuhs ahnlich sind.
Die Patentschrift lehrt die Verwendung von Polyethylen-Mikroperlen sowie anderer, sowohl nattirlich vorkom-
mender als auch synthetischer Polymere. Maisstarke und vernetzte Maisstarke werden als besonders geeig-
nete Materialien mit wiinschenswerten Gleiteigenschaften angegeben.

[0008] Ein weiteres Beispiel eines Gummihandschuhs, der innen mit einer Schicht versehen ist, die das Tra-
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gen des Handschuhs erleichtert, wird in der FR-A-2315382 offenbart.

[0009] JP-A-2229205 lehrt ein Verfahren zur Herstellung eines Gummihandschuhs mit einer zweiten Schicht,
die einen inorganischen Fullstoff, wie Siliziumoxid, einschlief3t, der das Gleiten auf der Oberflache, die mit dem
Benutzer in Beriihrung kommt, verbessert. Der Flllstoff dieses Dokuments ist teilweise auf der Benutzerkon-
taktoberflache freiliegend. Die Benutzerkontaktoberflache dieses Handschuhs ist auch glatt.

[0010] Die Lehren der obenerwahnten Patentschriften bieten dem Fachmann zwar mehrere Moglichkeiten
zur Herstellung von Handschuhen, die angezogen werden kénnen, ohne Trennpuder zu bendtigen, aber es
gibt nach wie vor einen Bedarf fir einen Vinylhandschuh, der ohne Puder angezogen werden kann und nicht
ausschlieBlich auf Gleiteigenschaften eines teilweise freiliegenden, eingebetteten Materials angewiesen ist
und der wirtschaftlich hergestellt werden kann.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0011] Die Erfindung betrifft einen zweischichtigen Handschuh nach Anspruch 1 und ein Verfahren zu seiner
Herstellung nach Anspruch 8.

[0012] Der Handschuh weist eine erste Patientenkontaktschicht, die als diinne Schicht aus einem weichma-
cherhaltigen Polyvinylchloridharz ausgebildet ist, und eine zweite Benutzerkontaktschicht auf, die als dinne
Schicht aus einem Polyesterpolyurethan ausgebildet ist. Die Patientenkontaktschicht wird vorzugsweise aus
einem geschmolzenen Polyvinylchlorid-Gel gebildet, das mit einem Weichmacher plastifiziert wird, wie z. B.
mit Phthalatestern, Adipatestern und dergleichen.

[0013] Die Benutzerkontaktschicht weist vorzugsweise ein Gleitmittel und ein Texturieremittel auf, das die
Oberflache mit einer Textur versieht, so dalR die Benutzerkontaktschicht auf sich selbst und der Hand des Be-
nutzers gleitet, wodurch der erfindungsgemafie Handschuh angezogen werden kann, ohne Puder zu bendti-
gen.

[0014] Ein Verfahren zum Formen von erfindungsgemafien Handschuhen, die bei medizinischen Arbeiten
verwendbar sind, weist das Eintauchen einer sauberen Handform mit einer Oberflache in ein erstes Bad auf,
das ein Polyvinylchlorid-Plastisol enthalt. Auf der Formoberflache wird eine Plastisolschicht gebildet, dann wird
die Form aus dem ersten Bad entfernt. Die Form mit der ersten Schicht auf ihrer Oberflache wird erhitzt, um
das Plastisol zum Gelieren und Schmelzen zu bringen. Die Form mit der ersten Schicht auf ihrer Oberflache
wird dann abgekihlt und in ein zweites Bad eingetaucht, das eine wassrige Suspension eines Polyesterpoly-
urethans, eines Gleitmittels und eines Texturiermittels enthalt. Dann wird eine zweite Schicht aus dem Polyes-
terpolyurethan, dem Gleitmittel und dem Texturiermittel Gber der ersten Schicht ausgebildet, und die Form mit
der ersten Schicht und der zweiten Schicht auf ihrer Oberflache wird dann aus dem zweiten Bad entfernt. Die
Form mit der ersten Schicht und der zweiten Schicht wird dann erhitzt, um die erste und die zweite Schicht zu
trocknen und miteinander zu verkleben. Dadurch wird auf der Formoberflache eine zweischichtige einheitliche
Struktur ausgebildet. Dann wird auf der einheitlichen Struktur auf der Form eine Manschette ausgebildet. Die
einheitliche Struktur wird dann von der Formoberflache abgestreift und umgewendet, wodurch ein Handschuh
mit einer Patientenkontaktschicht an einer Auenflache und einer Benutzerkontaktschicht an einer Innenflache
entsteht.

[0015] Ein Verfahren zur Herstellung eines Handschuhs, der bei medizinischen Arbeiten verwendbar ist, weist
das Formen einer ersten Schicht aus einem Polyvinylchlorid-Plastisol auf einer Aulzenflache einer handférmi-
gen Form auf. Dann wird Gber der ersten Schicht und mit dieser verklebt eine zweite Schicht aus Polyesterpo-
lyurethan, einem Gleitmittel und einem Texturiermittel auf der Form ausgebildet.

[0016] Erfindungsgemale Handschuhe sind hochflexibel, weisen hervorragende Dehnungs- und Festigkeits-
eigenschaften und gleichzeitig eine Dicke auf, die eine hervorragende Tastempfindlichkeit zulasst. AuRerdem
erleichtert das Vorhandensein des Gleitmittels und des Texturiermittels in der Benutzerkontaktschicht das Ab-
ziehen von der Form und das Umwenden der Handschuhe und erméglichen Leistungen bei der Herstellung,
die friher bei einem puderfreien Handschuh nicht mdglich waren. Das Gleitmittel und das Texturiermittel ma-
chen den Handschuh im wesentlichen nicht selbstklebend und erleichtern das Anziehen des Handschuhs
durch den Benutzer, ohne daf} Puder auf der Oberflache benétigt wird.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0017] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Verfahrens zum Formen von puderfreien Handschu-
hen nach der vorliegenden Erfindung;

[0018] Fig. 2a und Fig. 2b zeigen einen schematischen Schnitt einer Handschuhoberflache nach dem Stand
der Technik (Fig. 2a) und eine Mikrophotographie (Fig. 2b) eines Schnitts und der Oberflache eines erfin-
dungsgemalien Handschuhs.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG

[0019] Die vorliegende Erfindung wird zwar durch Ausflihrungsformen in vielen verschiedenen Formen reali-
siert, aber ausflhrlich werden nachstehend bevorzugte Ausfliihrungsformen der Erfindung beschrieben, wobei
vorausgesetzt wird, dal die vorliegende Offenbarung als beispielhaft fur die Grundgedanken der Erfindung an-
zusehen ist und die Erfindung nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungsformen einschranken soll. Der Schut-
zumfang der Erfindung bestimmt sich aus den beigefiigten Patentanspriichen und ihren Aquivalenten.

[0020] Erfindungsgemal kann ein flexibler Artikel hergestellt werden, der eine aus weichmacherhaltigem Po-
lyvinylchlorid (PVC) geformte erste Schicht und eine mit der ersten Schicht verklebte zweite Schicht aus Poly-
esterpolyurethan, einem Gleitmittel und einem Texturiermittel aufweist.

[0021] Ein bei medizinischen Arbeiten verwendbarer Handschuh weist eine erste Patientenkontaktschicht,
die als Folie aus weichmacherhaltigem Polyvinylchlorid (PVC) oder PVC-Copolymeren geformt wird, und eine
mit der ersten Schicht verklebte zweite Benutzerkontaktschicht auf, die aus einem Polyesterpolyurethan ge-
formt wird. Der erfindungsgemafe Handschuh weist vorzugsweise ein Gleitmittel und ein Texturiermittel in der
Benutzerkontaktschicht auf. Die Gegenwart des Gleitmittels und des Texturiermittels ermdéglicht, da® die Be-
nutzerkontaktschicht auf sich selbst gleitet, und gibt der Oberflache der Benutzerkontaktschicht eine Mikrorau-
higkeit, welche die Kontaktflache zwischen der Haut des Benutzers und der Handschuhoberflache wesentlich
verringert und dadurch das Anziehen des Handschuhs ohne das fiir die gegenwartigen PVC-Handschuhe er-
forderliche Puder ermdglicht.

[0022] Bei gepuderten Handschuhen funktioniert das Puder als Gleitmittel, indem es die Handschuhflachen
trennt und ein Selbstkleben verhindert sowie durch Verringern der Kontaktflache ein Gleiten der Handschuho-
berflache auf der Haut des Benutzers ermoglicht. Die US-A-4143109, Stockum, lehrt, dal} ein elastomeres
Handschuhsubstrat Gber der Substratschicht eine zweite Schicht mit einer Suspension von Feststoffteilchen in
einem Elastomermaterial aufweisen kann. Stockum lehrt, daf} die Feststoffteilchen gréler sein sollten als die
Dicke der zweiten Schicht, so daf’ die Feststoffteilchen lGber die Oberflache hinausragen und nach auf3en vor-
stehende freiliegende Teile aufweisen, so daf} die Gleitfahigkeitseigenschaften der Feststoffteilchen zur Verfi-
gung stehen, um die Oberflache schliipfrig zu machen. Die Patentschrift lehrt ferner, daR die Teilchen vorzugs-
weise physiologisch inert sind, eine glatte Oberflache und einen niedrigen Reibungskoeffizienten aufweisen.
Das von Stockum gelehrte bevorzugte Material ist eine mit Epichlorhydrin vernetzte Maisstarke, ein Material,
das in vielen gepuderten Handschuhen als Gleitpuder verwendet wird.

[0023] Uberraschenderweise kann die vorliegende Erfindung Materialien verwenden, die kommerziell als
Schleifmittel benutzt werden, wie z. B. Calciumcarbonat, synthetisches amorphes Silicat, Silicate, Diatomeen-
erde und Glasperlen. Bei der vorliegenden Erfindung ist das feinverteilte Material, das als Texturiermittel in der
Benutzerkontaktschicht verwendet wird, im wesentlichen mit dem Polyesterpolyurethan beschichtet und liefert
eine die Gleitfahigkeit verbessernde Oberflache nicht dadurch, daf} es teilweise freigelegt und daher potentiell
entfernbar ist, sondern vielmehr durch Verhindern einer weitgehenden Glatte der Oberflache, so dalk der Kon-
takt zwischen der Handschuhoberflache und der Haut des Benutzers verringert und dadurch die Reibung re-
duziert wird.

[0024] Proben von mehreren im Handel erhaltlichen puderfreien Handschuhen wurden im Vergleich zur vor-
liegenden Erfindung unter Anwendung des ASTM-Testverfahrens D-1894, das hier zur Bezugnahme einbezo-
gen wird, in Bezug auf den maximalen statischen Reibungskoeffizienten (COF) getestet. Das Testgerat (Kay-
eness D5095D) wurde am Schlitten auf 15,2 cm/min mit 190 g eingestellt. In Tabelle | sind der Reibungskoef-
fizient und die Standardabweichung (in Klammern) bei Umgebungstemperatur (von etwa 23°C bis etwa 30°C)
und bei erhéhter Temperatur (von etwa 65°C bis etwa 77°C) angegeben. Fir die Zwecke dieses Experiments
waren die Temperaturabweichungen innerhalb des Umgebungstemperaturbereichs und innerhalb des erhéh-
ten Temperaturbereichs nicht signifikant.
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TABELLE |
Reibungskoeffizient innerhalb des Umgebungstemperaturbereichs und innerhalb des erhéhten
Temperaturbereichs mit (Standardabweichung)
Probe Temperatur
23-30°C 65-77°C
vorliegende Erfindung 0,21 (0,06) 0,35 (0,05)
Allerderm Powder Free™ 0,33 (0,04) 1,08 (0,19)
Allerderm Laboratories
Alpine Powder-Free™ 0,6 (0,08) 1,43 (0,12)
|Alpine Products
Oak Powder Free™ 0,37 (0,02) 1,39 (0,39)
Oak Rubber Corp.

[0025] Die Ergebnisse zeigen, dal die vorliegende Erfindung einen niedrigeren Reibungskoeffizienten als die
anderen getesteten, im Handel erhaltlichen Produkte aufweist. AuRerdem besteht die Ansicht, daf’ die Gegen-
wart des Gleitmittels aus oxidiertem Polyethylen in der zweiten Schicht der vorliegenden Erfindung bei der er-
héhten Temperatur einen wesentlich niedrigeren Reibungskoeffizienten ergibt. Dieser niedrigere Reibungsko-
effizient bei erhéhten Temperaturen erleichtert ein schnelles Abziehen von den Formen und Umwenden der
erfindungsgemafen Handschuhe.

[0026] Nachstehend ist eine Liste von Materialien angegeben, die zur Verwendung in dem reprasentativen
Beispiel der bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung als geeignet befunden wurden. Diese
Reagenzien und die folgenden Beispiele sollen beispielhaft, aber nicht einschrankend fir die vorliegende Er-
findung, das Verfahren und Formgebungsprozess gemaf der vorliegenden Erfindung in ihrer bevorzugten
Ausfihrungsform, einem fiir medizinische Arbeiten geeigneten Handschuh, sein.

|. POLYVINYLCHLORID- (PVC-) ODER PVC-COPOLYMER-DISPERSIONSHARZ
Eigenviskositat (ASTM D-1243, Methode A) von etwa 0,7 bis etwa 1,5

Handelsbezeichnung Quelle

a) Geon 121X10 GEON, Inc., Cleveland, OH

b) Oxy 80HC Oxychemical, Dallas, TX

c) NV2 Formalon Formosa Chemical, Livingston, NJ
d) KV2 Formalon Formosa Chemical, Livingston, NJ
e) FPC 6337 Oxychemical, Dallas, TX

f) Pliovic DR-600, 602, 652 Goodyear Chemicals, Akron, OH
g) Pliovic MC-85 Copolymer Goodyear Chemicals, Akron, OH
h) VC 1070, VC 1071 Borden Chemical, Geismar, LA

i) EH-71 Georgia Gulf, Plaquemine, LA

Il. WEICHMACHER FUR PVC

Handelsbezeichnung Quelle
Auf Phthalatbasis
a) Santicizer 711 Monsanto, St. Louis, MO
b) Jayflex DOP Exxon, Houston, TX
c) Jayflex 77 Exxon, Houston, TX
d) Hayflex DINP Exxon, Houston, TX
e) Kodaflex DOTP Eastman, Kingsport, TN
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Auf Adipatbasis

a) Kodaflex DOA Eastman, Kingsport, TN
b) Jayflex DINA Exxon, Houston, TX

[ll. STABILISATOR

[0027] Geeignete Stabilisatoren sind unter anderem epoxidiertes Tallol, epoxidiertes Sojadl, Ubergangsme-
tallseifen und dergleichen.

Handelsbezeichnung Quelle

a) Drapex 4.4 Witco, NY, NY

b) Drapex 6.8 Witco, NY, NY

c) Interstab CZL-717 Akzo, Dobbs Ferry, NY
d) Interstab LT-4468 Akzo, Dobbs Ferry, NY

IV. VISKOSITATSMODIFIKATOREN

Handelsbezeichnung Quelle

a) Jayflex 215 (Paraffindl) Exxon, Houston, TX
b) Deplastol (Polyetherglycol) Henkel, Ambler; PA
c¢) Keltrol RD (Xanthanlésung) Kelco, San Diego, CA
d) Kelzan (Xanthanlésung) Kelco, San Diego, CA

V. TEXTURIERMITTEL

Handelsbezeichnung Quelle

a) Atomite (Calciumcarbonat) ECC America, Sylacauga, AL

b) Duramite (Calciumcarbonat) ECC America, Sylacauga, AL

c) Celite (Diatomeenerde) Hill Bros. Chem., Orange, CA
d) Zeothix, Zeolith (Aluminiumsilicate) J. M. Huber, Havre de Grace, Ml
e) Sipernate (Silicat) Degussa, Ridgefield Park, NJ

V. GLEITMITTEL (EMULSION AUS OXIDIERTEM POLYETHYLEN)

Handelsbezeichnung Quelle
a) Polyemulsion OA3N30 Chemical Corp. of Amer., E. Rutherford, NJ
b) Polyethylene OA3 Michelman, Inc., Cincinnati, OH

VI. FLIERVERBESSERER (MIKROKRISTALLINE CELLULOSE)

Handelsbezeichnung Quelle
a) Lattice NT020 FMC, Phila., PA
b) Avacel PH105 FMC, Phila., PA

VIl. POLYESTERPOLYURETHAN-EMULSION

Handelsbezeichnung Quelle
a) Solucote 10511-3-35 Souol Chem. Co., West Warwick, RI
b) Impranil DLN Miles, Inc., El Toro, CA
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VIII. ANTISCHAUMMITTEL (ALKYLOXYLAT-FETTSAURE)

Handelsbezeichnung Quelle
Bubble Breaker 625 Witco, Houston, TX

IX. OBERFLACHENAKTIVES MITTEL (MODIFIZIERTER ALIPHATISCHER POLYETHER)

Handelsbezeichnung Quelle

a) Antarox LF330 Rhone Poulenc, Cranbury, NJ

b) BYK-345 BYK Inc., Wallingford, CT
BEISPIEL

[0028] Wie aus dem Prozefablaufdiagramm (Eig. 1) fir die Herstellung einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung erkennbar, wird eine saubere Form die an einer AuRenflache die Gestalt einer
menschlichen Hand aufweist, auf eine Temperatur von etwa 70 bis etwa 95°C erhitzt und in ein erstes Bad ge-
taucht, das ein PVC-Plastisol oder ein PVC-Copolymer mit Malein- oder Acrylsdureestern und dergleichen als
Plastisol enthalt und auf einer Temperatur von etwa 35 bis etwa 45°C gehalten wird. Das PVC-Plastisol weist
vorzugsweise ein Polyvinylchlorid-Dispersionsharz mit einer Eigenviskositat von etwa 0,7 bis etwa 1,5 (ASTM
D-1243, Methode A), einen Weichmacher, vorzugsweise Phthalat- oder Adipatmono- oder -diester mit 7 bis 10
Kohlenstoffatomketten und deren Gemische, einen Stabilisator und ein Pigment auf. Das Plastisol kann aulRer-
dem Viskositatsmodifikatoren, Antischaummittel und dergleichen aufweisen. Die Verweilzeit der Form in dem
ersten Bad, der Feststoffgehalt des Bades und die Temperatur beeinflussen alle die Dicke der gebildeten
Schicht. Vorzugsweise ist die Verweilzeit ausreichend, um zu ermdéglichen, daf’ das Plastisol eine Schicht von
etwa 0,03 mm bis etwa 0,14 mm bildet, in Abhangigkeit von der gewlinschten Schichtdicke und der beabsich-
tigten Anwendung fiir den Handschuh. Das Verhaltnis Harz/Weichmacher liegt vorzugsweise zwischen etwa
0,8:1undetwa1,2:1.

[0029] Die Form mit der Plastisolschicht auf ihrer Oberflache wird dann aus dem ersten Bad entfernt und in
einen Ofen gesetzt, um die Plastisolschicht zu gelieren und zu schmelzen. Die Ofenbedingungen und die Ver-
weilzeit sind vorzugsweise ausreichend, um die Temperatur der Schicht auf etwa 160°C bis etwa 195°C zu er-
héhen.

[0030] Der Gelierungs- und Schmelzprozel tberfihrt die Plastisolverbindung aus dem flissigen Zustand in
eine im wesentlichen homogene feste Schicht. Der Gelierungs- und Schmelzprozel} ist mit einer Solvatisierung
des Harzes durch den Weichmacher bei erhéhter Temperatur verbunden. Weichmacher sind bei Umgebungs-
temperatur relativ schlechte Lésungsmittel, I6sen oder schmelzen aber bei erhéhter Temperatur das Harz mit
anschlieBender Entwicklung von physikalischen Eigenschaften, wie Dehnung, Zugfestigkeit und Elastizitat. Bei
der vorliegenden Erfindung muf} das Plastisol im ersten Bad auf einer Temperatur gehalten werden, die aus-
reicht, um die PVC-Harzteilchen zu benetzen und zu suspendieren, aber unterhalb einer Temperatur liegt, wo
das Gelieren und Schmelzen auftritt. Nachdem die Form mit der flissigen Plastisolschicht auf ihrer Oberflache
aus dem Bad entfernt wird, 1af3t man sie abtropfen und erhitzt sie dann im Ofen, um das Gelieren und Schmel-
zen einzuleiten. Die genaue Dauer und Temperatur fir diese Schritte ist von dem speziellen Harz, dem Weich-
macher, dem Harz/\Weichmacher-Verhaltnis, der gewlnschten Schichtdicke und der gewtinschten Durchsatz-
geschwindigkeit fur die Handschuhherstellung abhangig.

[0031] AnschlieBend an das Gelieren und Schmelzen wird die Form mit der geschmolzenen PVC-Schicht auf
ihrer Oberflache abgekihlt, was dazu dient, die Schicht zu verfestigen und die Schicht auf etwa 75°C bis etwa
90°C abzukulhlen. Die Form mit der ersten Schicht auf ihrer Oberflache wird dann in ein zweites Bad getaucht,
das eine wal¥rige Suspension eines Polyesterpolyurethans und eines Texturiermittels enthalt, um Gber der ers-
ten Schicht eine zweite Schicht aus dem Polyurethan und dem Texturiermittel auszubilden. Das zweite Bad
enthalt vorzugsweise etwa 5 bis etwa 30% Feststoffanteil und enthalt vorzugsweise ein Polyesterpolyurethan,
das als Bindemittel dienen soll, ein Gleitmittel, um eine Beweglichkeit der Oberflache zu ermdglichen, ein Sus-
pensionsmittel und das Texturiermittel. Ein bevorzugtes Polyesterpolyurethan ist Solucote 1051 1-35 mit einem
Anteil von etwa 13 bis etwa 17 Gew.-%. Geeignete Gleitmittel sind oxidierte Polyethylene mit einem Moleku-
largewicht von etwa 4000 bis etwa 10000 Dalton. Das bevorzugte oxidierte Polyethylen ist eine walrige Emul-
sion und weist eine mittlere TeilchengréRe von etwa 25 bis etwa 50 Nanometer (10 m) auf. Das Gleitmittel ist
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in dem zweiten Bad als walrige Emulsion in einem Anteil von etwa 7 bis etwa 20% enthalten. Das Gleitmittel
ermdglicht, dafl die Handschuhoberflache im heiRen Zustand von der Formoberflache abgezogen werden
kann. Das Texturiermittel ist vorzugsweise ein feinverteiltes Material mit einer TeilchengréRenverteilung von
etwa 1 bis etwa 75 Fm, vorzugsweise von etwa 1 bis etwa 50 Fm. Das feinverteilte Material kann aus Calcium-
carbonat, Diatomeenerde, synthetischen Aluminiumsilicaten, Glasperlen, Siliciumdioxid, synthetischen Silica-
ten und dergleichen bestehen. Das Texturiermittel ist im zweiten Bad in einem Anteil von etwa 0,5 bis etwa 2,0
Gew.-% enthalten. Vorzugsweise ist das Texturiermittel Calciumcarbonat mit einer TeilchengréRenverteilung
von etwa 1 bis etwa 50 Fm und ist in einem Anteil von etwa 1 Gew.-% in dem zweiten Bad enthalten. Das zweite
Bad enthalt aullerdem vorzugsweise Dispersionsmittel, oberflachenaktive Mittel und Antischaummittel. Die
Form mit der ersten und der zweiten Schicht auf ihrer Oberflache wird dann aus dem zweiten Bad entfernt und
in einem Ofen erhitzt, wodurch die zweite Schicht getrocknet, die zweite Schicht mit der ersten Schicht verklebt
und eine zweischichtige einheitliche Struktur auf der Formoberflache ausgebildet wird. Die einheitliche Struktur
wird auf einer Temperatur von etwa 70°C bis etwa 90°C gehalten, und auf der einheitlichen Struktur wird eine
Manschette bzw. ein Umschlag ausgebildet. Dann wird die Struktur von der Formoberflache abgestreift und
umgewendet und bildet einen Handschuh mit einer Patientenkontaktschicht auf einer Auenflache und einer
Benutzerkontaktschicht auf einer Innenflache.

[0032] Die fertigen Handschuhe werden vorzugsweise gezahlt und in Lagerkartons verpackt.
BEISPIEL 1

[0033] Eine saubere Form mit handférmiger Auf3enflache wird auf eine Temperatur von etwa 70°C bis etwa
95°C erhitzt und in ein PVC-Plastisolbad getaucht, das auf etwa 35°C bis etwa 45°C gehalten wird und eine
Plastisolschicht auf ihrer Oberflache bildet. Die Form mit der Schicht auf ihrer Oberflache wird aus dem ersten
Bad entnommen, abtropfen gelassen, dann in einem Ofen erhitzt, um die Temperatur der Schicht auf der Ober-
flache auf etwa 160°C bis etwa 195°C zu erhéhen und eine gelierte und geschmolzene Schicht mit einer mitt-
leren Dicke von etwa 0,08 mm auszubilden. Die Schicht wird auf etwa 75°C bis etwa 90°C abgekdhlt und in
ein zweites Bad getaucht, das auf einer Temperatur von etwa 35°C bis etwa 45°C gehalten wird und eine walk-
rige Emulsion mit Polyurethan, einem Gleitmittel und einem Texturiermittel enthalt, um Uber der ersten Schicht
eine zweite Schicht auszubilden. Die Form mit der ersten und der zweiten Schicht wird aus dem zweiten Bad
entnommen und abtropfen gelassen, dann auf etwa 70°C bis etwa 90°C erhitzt, um die zweite Schicht zu trock-
nen und mit der ersten Schicht zu verkleben, so daf} eine einheitliche Struktur gebildet wird. Dann wird auf der
einheitlichen Struktur eine Manschette ausgebildet, und die Struktur wird abgestreift und gewendet und bildet
einen Handschuh.

ZUSAMMENSETZUNG DER BADER FUR BEISPIEL 1

Materialien — Bad 1
Geon 121X10

NV2 Formolon
Jayflex DINP
Jayflex 215

Drapex 4,4

Interstab LT-4468
Deplastol

Pigment
Materialien-Bad 2
Solucote 10511-3-35
Polyemulsion OA3N30
Cabosperse A3875
Duramite

Keltrol RD

Bubble Breaker 625
Antarox LF330
Wasser

Gewichtsteile je 100 Teile
8,2

423

43,4

1,9

1,5

2,0

0,4

0,3

Gewichtsteile je 100 Teile
15,0

8,0

6,0

1,0

0,1

0,1

0,5

an 100 fehlende Menge

BEISPIEL 2

[0034] Eine saubere Form mit handférmiger AuRenflache wird auf eine Temperatur von etwa 70°C bis etwa
95°C erhitzt und in ein PVC-Plastisolbad getaucht, das auf einer Temperatur von etwa 35°C bis etwa 45°C ge-
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halten wird und eine Plastisolschicht auf ihrer Oberflache bildet. Die Form mit der Schicht auf ihrer Oberflache
wird aus dem ersten Bad entnommen, abtropfen gelassen, dann in einem Ofen erhitzt, um die Temperatur der
Schicht auf der Oberflache auf etwa 160°C bis etwa 195°C zu erhdhen und eine gelierte und geschmolzene
Schicht mit einer mittleren Dicke von etwa 0,08 mm auszubilden. Die Schicht wird auf etwa 75°C bis etwa 90°C
abgekuhlt, und die Form mit der Schicht auf ihrer Oberflache wird in ein zweites Bad getaucht, das auf einer
Temperatur von etwa 35°C bis etwa 45°C gehalten wird und eine wafirige Emulsion mit Polyurethan, einem
Gleitmittel und einem Texturiermittel enthalt, um Uber der ersten Schicht eine zweite Schicht auszubilden. Die
Form mit der ersten und der zweiten Schicht auf ihrer Oberflache wird auf etwa 70°C bis etwa 90EC erhitzt,
um die zweite Schicht zu trocknen und mit der ersten Schicht zu verkleben, so dal} eine einheitliche Struktur
gebildet wird. Dann wird auf der einheitlichen Struktur eine Manschette ausgebildet, und die Struktur wird ab-
gestreift und gewendet und bildet einen Handschuh.

ZUSAMMENSETZUNG DER BADER FUR BEISPIEL 2

Materialien fur Bad 1 Gewichtsteile je 100 Teile

Oxy 80HC 46,3

Jayflex 215 1,3

Jayflex 77 48,0

Drapex 4.4 1,7

Interstab CZ7-717 1,7

Deplastol 0,5

Pigment 0,5

Materialien fur Bad 2 Gewichtsteile je 100 Teile

Solucote 10511-3-35 15,0

Polyemulsion OA3N30 8,0

Cabosperse A3875 3,0

Atomite 1,0

Keltrol RD 0,1

Anatarox LF-330 0,5

Wasser an 100 fehlende Menge
BEISPIEL 3

[0035] Eine saubere Form mit handférmiger AuRenflache wird auf eine Temperatur von etwa 70°C bis etwa
95°C erhitzt und in ein PVC-Copolymer-Plastisolbad getaucht, das auf einer Temperatur von etwa 35°C bis
etwa 45°C gehalten wird, um eine Plastisolschicht zu bilden. Die Form mit der Schicht auf ihrer Oberflache wird
aus dem ersten Bad entnommen, abtropfen gelassen, dann in einem Ofen erhitzt, um die Temperatur der
Schicht auf etwa 160°C bis etwa 195°C zu erhdhen und eine gelierte und geschmolzene Schicht mit einer mitt-
leren Dicke von etwa 0,08 mm auszubilden. Die Schicht wird auf etwa 75°C bis etwa 90°C abgekihlt und in
ein zweites Bad getaucht, das auf etwa 35°C bis etwa 45°C gehalten wird und eine wafirige Emulsion mit Po-
lyurethan, einem Gleitmittel und einem Texturiermittel enthalt, um Uber der ersten Schicht eine zweite Schicht
auszubilden. Die Form mit der ersten und der zweiten Schicht auf der Oberflache wird aus dem Bad entfernt
und abtropfen gelassen, dann auf etwa 70°C bis etwa 90°C erhitzt, um die zweite Schicht zu trocknen und mit
der ersten Schicht zu verkleben, so daf} eine einheitliche Struktur gebildet wird. Dann wird auf der einheitlichen
Struktur eine Manschette ausgebildet, und die Struktur wird abgestreift und gewendet und bildet einen Hand-
schuh.
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ZUSAMMENSETZUNG DER BADER FUR BEISPIEL 3

Materialien fiir Bad 1 Geuwichtsteile je 100 Teile
NV2 Formalon 36,0

Pliovic MC-85-Copolymer 12,0

Kodaflex DOTP 44,0

Kodaflex DOA 4,3

Interstab LT-4468 1,5

Jayflex 215 1,5

Pigment 0,7

Materialien fir Bad 2 Gewichtsteile je 100 Teile
Impranil DLN 10,0

Polyethylene OA3 15,9

BYK-345 0,4

Cabosperse A3875 6,0

Zeothix 1,0

Kelzan 0,1

Bubble Breaker 625 0,2

Wasser an 100 fehlende Menge

[0036] Eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung ist ein Handschuh mit physikalischen
Eigenschaften, wie nachstehend in Tabelle Il angegeben, aber nach der vorliegenden Erfindung kénnen flir be-
sondere Anwendungen Schichten von etwa 0,035 mm bis etwa 0,150 mm Dicke ausgebildet werden.

TABELLE Il
Mittlere Dicke (mm) Festigkeit
Manschette 0,06 Modul bei 200% etwa 500 bis
Handfldche 0,11 etwa 1200 psi (3,45 bis 8,28 MPa);
Finger 0,07 Zugfestigkeit mindestens iiber etwa 1700 psi (11,7 MPa); und
Dehnungsgrenze mindestens iiber etwa 350%.

[0037] In Fig. 2a und Fig. 2b zeigt eine schematische Darstellung des Standes der Technik gemaf Stockum
eine Oberflache eines Handschuhs mit teilchenférmigem Material, dessen Oberflache zum Teil durch die Ober-
flache der anhaftenden Schicht hindurchragt (Fig. 2a), und eine Mikrophotographie der erfindungsgemafen
Oberflache (Fig. 2b) zeigt zum Vergleich die Oberflache der Benutzerkontaktschicht mit dem in dem Polyes-
terpolyurethan eingebetteten und im wesentlichen durch dieses bedeckten teilchenférmigen Material.

[0038] Die erfindungsgemalen Handschuhe bieten Festigkeit und Tastempfindlichkeit ahnlich den gut aufge-
nommenen gepuderten PVC-Handschuhen, wie z. B. Tru-Touch™, wobei sie den zusétzlichen Vorteil bieten,
daf} sie puderfrei angezogen werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Zweischichtiger Handschuh zur Verwendung bei medizinischen Arbeiten, gekennzeichnet durch
eine erste Schicht, die in Kontakt mit einem Patienten kommen soll und als diinne Schicht aus einem weich-
macherhaltigen Polyvinylchloridharz ausgebildet ist; und
eine zweite Schicht, die mit dem Benutzer in Kontakt kommen soll, mit der Patientenkontaktschicht verklebt
und als diinne Schicht aus einem Polyesterpolyurethan ausgebildet ist, wobei die zweite Schicht ein Gleitmittel
aus oxidiertem Polyethylen und ein Texturiermittel enthalt.

2. Handschuh nach Anspruch 1, wobei die Patientenkontaktschicht aus einem geschmolzenen Polyvinyl-
chlorid-Gel gebildet wird, das mit einem Weichmacher plastifiziert wird, der aus der Gruppe ausgewabhlt ist, die
aus Adipat- und Phthalatestern und deren Gemischen besteht.

3. Handschuh nach Anspruch 1, wobei der Handschuh eine mittlere Dicke zwischen etwa 0,035 mm und
etwa 0,150 mm aufweist.
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4. Handschuh nach Anspruch 1, wobei das Gleitmittel und das Texturiermittel eine Oberflache mit Textur
bilden, so daf} die Benutzerkontaktschicht auf sich selbst und der Hand des Benutzers gleitet, wodurch der
Handschuh angezogen werden kann, ohne Puder zu bendtigen.

5. Handschuh nach Anspruch 4, wobei das Texturiermittel ein feinverteiltes Material ist, ausgewahit aus der
Gruppe, die aus amorphem synthetischem Siliziumdioxid, Diatomeenerde, Siliziumdioxid, Glasperlen und Cal-
ciumcarbonat besteht.

6. Handschuh nach Anspruch 5, wobei das feinverteilte Material eine TeilchengréRenverteilung zwischen
etwa 1 und etwa 75 pm aufweist.

7. Handschuh nach Anspruch 6, wobei das feinverteilte Material eine TeilchengréRenverteilung zwischen
etwa 1 und etwa 50 pym aufweist und Calciumcarbonat enthalt.

8. Verfahren zum Formen von Handschuhen, die bei medizinischen Arbeiten verwendbar sind, mit den fol-
genden Schritten:
Eintauchen einer sauberen Handform mit einer Oberflache in ein erstes Bad, das Polyvinylchlorid-Plastisol auf-
weist;
Ausbilden einer ersten dinnen Schicht aus dem Plastisol auf der Oberflache;
Entfernen der Form mit der ersten diinnen Schicht aus dem ersten Bad;
Erhitzen der Form mit der darauf befindlichen ersten diinnen Schicht, wodurch das Plastisol zum Gelieren und
Schmelzen gebracht wird;
Abkulihlen der Form mit der darauf befindlichen ersten diinnen Schicht;
Eintauchen der Form mit der ersten diinnen Schicht auf der Oberflache in ein zweites Bad, das eine wassrige
Suspension eines Polyesterpolyurethans, ein Gleitmittel aus oxidiertem Polyethylen und ein Texturiermittel auf-
weist;
Ausbilden einer zweiten diinnen Schicht aus dem Polyesterpolyurethan, dem Gleitmittel aus oxidiertem Poly-
ethylen und dem Texturiermittel Gber der ersten diinnen Schicht;
Entfernen der Form mit der ersten diinnen Schicht und der zweiten diinnen Schicht auf der Oberflache aus
dem zweiten Bad;
Erhitzen der Form mit der darauf befindlichen ersten diinnen Schicht und zweiten diinnen Schicht, um dadurch
die erste diinne Schicht und die zweite diinne Schicht zu trocknen und miteinander zu verkleben und eine zwei-
schichtige einheitliche Struktur auf der Formoberflache auszubilden;
Ausbilden einer Manschette auf der einheitlichen Struktur auf der Form; und
Abstreifen der einheitlichen Struktur von der Form und Umwenden, wodurch ein Handschuh mit einer ersten
Patientenkontaktschicht an einer Auf3enflache und einer zweiten Benutzerkontaktschicht an einer Innenflache
entsteht.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei das zweite Bad eine wassrige anionische Polyesterpolyurethanemul-
sion, ein Texturiermittel, ein Gleitmittel, ein Suspendiermittel, ein Viskositatskontrollmittel und ein Benetzungs-
mittel aufweist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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FIG—1

Anhangende Zeichnungen
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HG-2a

STAND DER TECHNIK

13/14



FIG—-2b

DE 694 17 218 T3 2005.08.11

14/14



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

