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Die Erfindung betrifft einen Tauchartikel (1) aus einem
Elastomer, der zumindest mit einem Teilbereich (7, 18) der
Oberflache (12) zur Berlihrung oder zur Anlage mit einer
menschlichen Haut ausgebildet ist und in diesem Teil-
bereich (7, 18) mit einer Gleitschicht (9) versehen ist. Diese
Gleitschicht (9) besteht aus polymerem Material (10).
Zumindest eine Teilflache dieses Teilbereichs (7, 18) weist
eine bevorzugt regeimaRig wiederkehrende Gestaltsab-
weichung (14) der Oberfiiche (12) auf, wobei das Verhélt-
nis der Abstande (15, 16) der Gestaitsabweichung (14) zu
inrer Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 6 : 1 liegt und die
gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 um und 100 um betragt.
Die gemittelte Rauhtiefe ist in Teilbereichen dieser Teil-
flachen mit geringerer Relativbewegung zwischen dem
Tauchartikel (1) und der Haut eines Benutzers ebenfalls
geringer ist.
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Die Erfindung beschreibt einen Tauchartikel aus einem Elastomer, der zumindest mit einem
Teilbereich der Oberflache zur Berithrung oder zur Anlage mit einer menschlichen Haut ausgebil-
det ist, insbesondere ein Handschuh, ein Kondom oder dgl., der in diesem Teilbereich der Oberfla-
che mit einer Gleitschicht versehen ist sowie ein Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Tauchar-
tikeles, insbesondere eines Handschuhes, eines Kondomes oder dgl., bei dem eine Tragerschicht
aus Kunststoff und/oder Gummi hergestellt wird und diese in Teilbereichen ihrer Oberflache bzw. in
zumindest einem Teilbereich ihrer Oberflache mit einer Gleitschicht im Bereich ihrer von der Tra-
gerschicht abgewendeten Oberflache mit einer Rauheit versehen wird.

Viele an der Oberflache unbehandelte, insbesondere flexible Gegenstande aus Kunststoff und
Gummi, weisen einen relativ groBen Reibungswiderstand gegenuber menschlicher Haut auf. So
sind zum Beispiel unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuziehen. Um das Anziehen dieser
Handschuhe zu erleichtern, wird konventionellerweise Handschuhpuder (z.B. Stérkepuder, Talkum,
usw.) als Gleitmittel auf der Innenschicht des Handschuhes aufgebracht. Die Verwendung von
Puder ist jedoch insbesonders im medizinischen Bereich problematisch, da Puderreste, falls sie in
offene Wunden gelangen, zur Granulombildung fuhren kénnen. Ein weiterer wichtiger Anwen-
dungsbereich fur puderfreie Produkte liegt in der Elektronikindustrie.

Eine kiassische Methode, Gegensténde aus Gummi und im speziellen Handschuhe gegeniber
der menschiichen Haut ohne Verwendung von Puder schlipfrig zu machen, besteht in der Oberfia-
chenchlorierung. Hierbei wird der Gegenstand mit waRrigen, chlorgashaltigen Medien behandelt
und anschlieRend gewaschen. Dabei wird vor allem eine gute Gleitfahigkeit gegeniiber der trocke-
nen menschlichen Haut erreicht, jedoch wird durch diese Oberflachenchlorierung die Polymerstruk-
tur kiinstlich gealtert und es kommt so zu einer deutlichen Verschlechterung der physikalischen
und chemischen Eigenschaften des Gegenstandes (Festigkeit, ReiRdehnung, Wasserqueliung,
Lagerfahigkeit, etc.). Derartig oberflachenbehandelte Handschuhe sind jedoch mit nassen Handen
nicht anziehbar.

Eine alternative Oberflachenbehandlung stellt die Beschichtung mit Hydrogelen dar. Einige sol-
che Hydrogele sind schon seit langem bekannt. Dies sind z.B. Polyurethane, Polyvinylpyrrolidon,
Polyhydroxyethylacrylat oder -methacrylat, Polyhydroxypropylacrylat oder -methacrylate und Copo-
lymere miteinander oder mit Acryl- oder Methacrylsaure, Acryl- oder Methacrylester oder Vinylpyri-
din.

Eine derartige Beschichtung ist aus der US 3,813,695 A bekannt, die einen getauchten Gum-
mihandschuh beschreibt, der an der Innenseite mit einem Hydrogelpolymer, wie z.B. Polyvinylpyr-
rolidon, Polyhydroxyethylacrylat oder -methacrylat, Polyhydroxypropylacrylat oder -methacrylat und
Copolymere dieser untereinander oder mit Acryl- oder Methacryis&ure. Das bevorzugte Hydrogel-
polymer ist ein Copolymer von 2-Hydroxyethylmethacrylat mit Methacryls&ure oder mit 2-Ethyl-
hexylacrylat oder einem ternarem Copolymer von 2-Hydroxyethylmethacrylat, Methacrylséure und
2-Ethylhexylacrylat.

Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus der US 4,482,577 A bekannt. Bei diesem wird die
Beschichtung eines flexiblen, vulkanisierten Operationshandschuhs mit einem hydrophilen Polymer
geoffenbart, wodurch die Aufbringung von Puder an der Handschuhinnenseite unterlassen werden
kann. Das hierbei verwendete Copolymer besteht aus einer Mischung von 2-Hydroxyethyl-
methacrylat und 2-Ethylhexylacrylat.

Ein anderes Verfahren gemaR US 4,100,309 A legt die Aufbringung einer gleitfahigen Schicht
aus einem Polyurethan-Polyvinylpyrrolidon-Komplex offen.

Ublicherweise wird bei diesen Produkten bzw. Verfahren das Hydropolymer gemeinsam mit
einem Hartungsmittel in geldster Form auf das Produkt aufgebracht, anschlieBend das Lésungsmit-
tel durch Trocknung entfernt, wobei die Polymerschicht ausgehartet und so eine Hydrogelschicht
ausgebildet wird.

Weitere bekannte Lésungen offenbaren den Einsatz von Vinylidenhalogenid- bzw. Vinylhalo-
genidlatices zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiartikel, wie z.B. US 5,068,965 A, wo die
Gleitfahigkeit meist chlorhaltiger Polymere ausgenutzt wird.

Der Einsatz von diversen Latexgemischen fir eine Gleitschichthersteliung ist aus der
DE 26 28 059 C und der US 4,082,826 A bekannt. Hier kommen insbesondere Gemische aus
mindestens zwei Latextypen zum Einsatz, wobei ein Latextyp mit einer hohen Dehnung als Haft-
vermittler und ein Latextyp mit hoher Harte bzw. geringer Dehnung zum Erhalt einer ausreichenden
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Gleitfahigkeit dient. Diese Rezepturen sind dblicherweise mehr oder minder gute Kompromisse
zwischen Gleitfahigkeit, ausreichender Filmflexibilitat und Haftung des Films am Gummiprodukt.
Insbesondere beim Einsatz der Gleitschicht bei sehr fiexiblen und hoch dehnbaren Gummiartikeln
gibt es hier oft Probleme, daB die eingesetzten Gleitschichten entweder beim Dehnen sich vom
Untergrund zu l6sen beginnen bzw. die Gleitfahigkeit in der Praxis nicht befriedigend ist.

In dem Verfahren nach der EP 0 681 912 A wird die Gleitschicht aus einem Copolymeriatex
gebildet, weicher mit Hilfe eines Koagulationsschrittes auf die Tragerschicht fixiert wird. Der Latex
besteht aus einem Copolymeren, das einen wesentlichen Anteil an hydrophilen Monomerbaustei-
nen enthalt.

Einen anderen Weg zur Erzeugung von Hautschlipfrigkeit bei puderfreien medizinischen Na-
turlatexhandschuhen wird in der US 4,143,109 A beschrieben. Dort werden in einer Tragerschicht
gebundene Maisstarke- oder Polyethylenteilchen eingelagert, wobei die Tragerschicht dinner als
der Teilchendurchmesser ist und die Teilchen aus der Oberflache herausragen. Die so gebunde-
nen Puderpartikel bewirken eine ausreichende Gleitfahigkeit der Handschuhinnenseite. Probleme
ergeben sich bei dieser Losung zur Erreichung von Hautschilpfrigkeit bei gréfserer Dehnung der
Produkte, was beim Anziehen von medizinischen Latexhandschuhen unvermeidlich ist: Die ober-
flachlich gebundenen Partikel lésen sich leicht ab und die Puderfreiheit ist nicht mehr gewahrlei-
stet.

Alle oben beschriebenen puderfreien Artikel sind nur unter genauestem Einhalten der zugeho-
rigen ProzeRbedingungen und Materialrezepturen mit befriedigenden Produkteigenschaften her-
stellbar. Wahrend eine gute Gleitfahigkeit der Oberflachen gegeniber trockener Haut meist leicht
erreicht wird, gibt es sehr oft Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinsichtiich NaBgleitfahig-
keit. Insbesondere bei diinnwandigen flexiblen Artikeln, welche auch unter hohen Dehnungen gute
Gleitfahigkeiten aufweisen mussen, bedarf es oft jahrelanger Feinoptimierung seitens der Herstel-
ler, welche meist Kompromisse seitens diverser Produkteigenschaften eingehen mussen.

So wird vielfach trotz Einsatz von polymeren Gleitschichthydrogelen zusatzlich die Oberfiache
leicht chioriert. Andere Hersteller verwenden trotz patentierter Polymergleitschichten zusétzlich
geringe Mengen von Handschuhpuder. Wieder andere Produzenten sehen sich mit laufenden
Schwankungen hinsichtlich der NaRgleitfahigkeit ihrer Produkte konfrontiert.

Aus der US 4,084,265 A sind Schutzhandschuhe bekannt, weiche aus zwei Kunststofffilmen,
wie beispielsweise Polyethylen, gebildet werden. Die beiden Filme werden dazu miteinander
verschweiltt und wird den Handschuhen, d. h. zumindest einem der Filme, zur Verringerung der
Adhasion eine entsprechende Oberflachenstrukturierung gegeben. Die Ausbildung der Oberfia-
chenstruktur erfolgt dabei mit Hilfe eines Walzensystems, insbesondere Reliefrollen und wird in
zumindest einen der Filme gepragt.

SchlieBlich sind aus der WO 93/06996 A kérperkontaktierende Artikel bekannt geworden, wel-
che aus einer ersten Schicht aus einem nattrlichen oder synthetischen Elastomer und einer darauf
angeordneten Schicht aus einem Polymer bestehen, wobei diese zweite Polymerschicht aus Copo-
lymeren aus Vinylalkylethern mit Maleinssurehalbestern bzw. Polyethylen oder Styrol mit Malein-
séurehalbestern gebildet wird. Diese Artikel weisen zur Verbesserung der Anzieheigenschaften
und zur Vermeidung der Verwendung von Pudern eine entsprechende Oberflachenstruktur auf.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Tauchartikel herzustellen, die eine gu-
te Schlupfrigkeit gegentber der menschlichen, insbesondere nassen Haut und eine ungestorte
Reproduzierbarkeit aufweisen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, daR in bekannter Weise diese Gleitschicht
aus polymerem Material besteht und zumindest eine Teilfldche dieses Teilbereichs eine bevorzugt
regelm4Rig wiederkehrende Gestaltsabweichung der Oberflache aufweist, wobei das Verhaltnis
der Abstande der Gestaltsabweichung zu ihrer Tiefe in bekannter Weise zwischen 100: 1und 5 : 1
liegt und die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 um und 100 pm, bevorzugt zwischen 1 pm und
40 pum betragt, wobei die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen dieser Teilflachen mit geringerer
Relativbewegung zwischen dem Tauchartikel und der Haut eines Benutzers ebenfalls geringer ist.
Von Vorteil ist hierbei, da die flexiblen Produkte mit leicht gerauhten Polymeroberfidchen eine
wesentlich bessere Schlilpfrigkeit gegenuber der menschlichen Haut aufweisen als glatte
Gleitschichten. Dies gilt insbesondere fur die oft schwer erreichbare NaBgleitfahigkeit. Ein weiterer
Vorteil der vorliegenden Erfindung ist, daB durch die Vermeidung von okklusivem Hautkontakt der
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Tragekomfort, der Abtransport und gegebenenfalis die Sorption von Schweill wesentlich verbessert
wird. Wesentlich ist auch, daRl durch die rigorose Verringerung der Kontaktflache zwischen Haut
und Polymer in vielen Fallen eine wesentlich verbesserte Hautvertraglichkeit zu erwarten ist. Zu-
satzlich werden allergische Reaktionen verringert und es entsteht kein Engegefiihl nach Uberzie-
hen der Produkte. Mit erfindungsgeménR gerauhter Oberflachenmorphologie kann eine gute Gleit-
fahigkeit auch mit weniger optimalen Gleitschichtpolymeren erreicht werden. Es zeigt sich, daf
meist die optimale Oberfl&chenrauhheit wichtiger ist als die chemische Zusammensetzung der
Gleitschicht. De facto kann mit einer Unzahl an Polymeren und Polymerkombinationen, welche mit
glatter Oberflache nur eine schlechte Gleitf4higkeit gegenuber der menschlichen Haut aufweisen,
bei Einhaltung einer gerauhten Oberflachenstruktur eine gute Schiupfrigkeit sowohl im nassen als
auch im trockenen Zustand erreicht werden.

Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach Anspruch 2, da dadurch extrem diinne und extrem dehn-
bare sowie stark belastbare Gegenstande herstellbar sind.

Die Qualitat der Gegenstande kann durch die Anwendung der Merkmale nach den Anspriichen
3 oder 4 erheblich verbessert werden.

Durch die weitere Ausgestaltung nach Anspruch 5 kann der Schwei3haushalt an der Hautober-
flache im Bereich der gerauhten Oberflachen in den Teilbereichen besser gesteuert werden, da der
Handschuh eine héhere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann.

Eine gute Ausgewogenheit zwischen Strapazierfahigkeit und einer guten Hautvertraglichkeit
wird durch die Ausgestaltung nach Anspruch 6 oder 7 erzielt.

Ein hoher Tragekomfort bzw. eine hohe Benutzerfreundlichkeit wird bei Gegenstanden durch
die Verwendung eines Polymers durch Anspruch 8 erzielt.

Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in den Teilbereichen wird durch die Weiterbildung
nach Anspruch 9 erzielt.

Eine hohe Elastizitat und Anschmiegsamkeit des Gegenstandes ermdéglicht eine Ausfiihrungs-
variante nach Anspruch 10.

Vorteilhaft ist es fur die Widerstandsfahigkeit der Tragerschicht, diese nach Anspruch 11 aus-
zubilden.

Von Vorteil ist die Ausbildung des Gegenstandes gemaf den Anspruchen 12 bis 14, da damit
die Rauheit der einzelnen Oberflachen bzw. Teilbereiche an die unterschiedlichen Einsatzbereiche
des Gegenstandes einfach anpalibar ist.

Ein angenehmes Gefiihl auf der Haut hinterlaRt ein Gegenstand, wenn die Gleitschicht gemal
Anspruch 15 oder 16 ausgebildet ist.

Gute Eigenschaften fir die Gleitschicht und ein festes Anhaften derselben an der Tragerschicht
wird durch die weitere Ausfihrungsvariante gemaR Anspruch 17 erreicht.

Eine gute Hautvertraglichkeit fir Gegenstande wird bei einer Ausfihrungsform nach den An-
sprichen 18 bzw. 19 erreicht.

Besonders angenehme Eigenschaften bei eine starke Schweillbildung aufweisenden Personen
wird fir Gegenstande bei der Weiterbildung nach Anspruch 20 erzielt.

Widerstandsfahige Gleitschichten kénnen durch die Ausgestaltung nach Anspruch 21 erreicht
werden.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 22 méglich, wodurch die NafRschitpfrigkeit der
Gegenstande zusatzlich verbessert werden kann.

Vorteilhaft ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 23, da dadurch ein gleichméRiges Schiupfrig-
keitsverhalten des Gegenstandes erzielt wird.

Bevorzugt ist eine Ausgestaltung nach Anspruch 24, da dadurch eine so dunne, die Gleitfahig-
keit zusatzlich erhdhende Schicht geschaffen wird, bei der gleichzeitig ein Verkieben der Vertiefun-
gen verhindert ist.

Von Vorteil ist bei der Ausgestaltung nach Anspruch 25 bzw. 26, daR damit die Schitpfrigkeit
und die Gleiteigenschaften sowie eine entsprechende Rauheit, beispielsweise das Erfassen von
Arbeitswerkzeugen bzw. Gegensténden bei der Montage erzielt werden kénnen.

Vorteilhaft ist eine Ausfihrungsvariante nach Anspruch 27 oder 28, da dadurch die Wirkung
der Rauheit im Bereich der Gleitschicht noch verstarkt bzw. in jenen Bereichen, in denen keine
Aufrauhung erfolgt, zumindest eine bedingte Verbesserung der Gleiteigenschaften erzielt wird.

Eine vorteilhafte Abstufung der Rauheit und der Schlupfrigkeit eines Gegenstandes an
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unterschiedliche Bereiche desselben ist durch die weiteren Ausgestaitungen nach Anspruch 29
bzw. 30 mdoglich.

Bevorzugte Ausgestaitungen des Gegenstandes sind in den Ansprichen 31 und 32 gekenn-
zeichnet.

Universelle Anpassungen der Haftung, Griffsicherheit bzw. der Schliipfrigkeit und Nafgleitfé-
higkeit werden durch eine wahlweise Ausbildung gemaR den Anspriichen 33 bis 36 erzielt.

Die Erfindung umfafit auch ein Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Gegenstandes, insbe-
sondere eines Handschuhes, nach dem in bekannter Weise die Oberflache zumindest von Teilfla-
chen in den Teilbereichen mit bevorzugt regelmé&Rig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen
versehen wird, bei welchen das Verhaltnis der Absténde der Gestaltsabweichungen zu ihrer Tiefe
in bekannter Weise zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und deren gemittelte Rauhtiefe zwischen 1 um
bis 100 um, bevorzugt 1 bis 40 pm, betragt und die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen dieser
Teifflachen mit geringerer Relativbewegung zwischen dem Tauchartikel und der Haut eines Benut-
zers ebenfalis geringer ist. Durch diese MaRnahmen wird die Gleitfahigkeit solcher Gegensténde
auf der menschlichen Haut, insbesondere die NaRgleitfahigkeit, erheblich verbessert.

Die Herstellung der Rauheit in der Tragerschicht und/oder der Gleitschicht bzw. deren Teilfla-
chen kann durch das Vorgehen nach den Anspriichen 38 bis 41 verbessert werden.

Weitere Verbesserungen der Gegenstande werden durch die MaRnahmen nach den Anspru-
chen 42 bis 45 erzielt.

Schiiellich ist es auch vorteilhaft, nach Anspruch 46 vorzugehen, da dadurch auch die Hand-
habung von Werkzeugen bzw. Maschinenteilen oder Bauteilen, insbesondere dann, wenn diese
Handschuhe bei der Montage von elektronischen Komponenten oder Reinraumteilen verwendet
werden, verbessert wird.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargesteliten Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen erfindungsgemaRen Gegenstand mit einer Gleitflache und einer entsprechenden

Rauheit in Ansicht, geschnitten, in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig.2 eine andere Ausfiihrungsvariante eines erfindungsgemaien Gegenstandes in der Art

eines Handschuhes in Draufsicht, geschnitten;

Fig. 3 den Handschuh nach Fig. 2 in Stirnansicht, geschnitten und vereinfachter, schemati-

scher Darstellung;

Fig. 4 einen erfindungsgeméaBen Verfahrensablauf zur Herstellung eines Gegenstandes in

vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 5 eine Behandlungsvorrichtung zum Herstellen der Rauheit auf einer Oberflache des

Handschuhs in Stirnansicht, geschnitten, gemaR den Linien V -V in Fig. 4;

Fig.6 eine andere Ausfithrungsvariante einer Behandlungsvorrichtung fur den erfindungs-

gemaRen Verfahrensablauf nach Fig. 4 in Stirnansicht, geschnitten;

Fig.7 eine Stirnansicht einer Porzellanform, geschnitten mit den darauf aufgebrachten Lagen

zur Herstellung eines Handschuhes in vereinfachter, schematischer Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, daR in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemag auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kdénnen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen
far sich eigenstandige, erfindungsgemafe Losungen darstellen.

In der Fig. 1 ist ein Detail eines erfindungsgemaRen, bevorzugt flexiblen Gegenstandes 1 aus
einer Latexmischung 2 gezeigt. Dieser besteht aus einem Traégermaterial, das, wie dies bei der
Herstellung von dinnwandigen Gummi- und Kunststoffartikein iiblicherweise der Fall ist, bevorzugt
durch ein mehrmaliges Tauchverfahren gebildet wird. Bei diesen Gegenstanden 1 kann es sich um
Handschuhe 3 (in Fig. 1 in DetailvergréRerung gezeigt), beispielsweise medizinische Operations-
und Untersuchungshandschuhe, Katheder, Kondome, Fingeriinge, Badehauben, Schwimmflossen
oder Schutzhandschuhe fiir die Arbeit in Reinraumbereichen handeln. Fur diese Herstellung von
diunnwandigen, insbesondere elastischen Gummi- und/oder Kunststoffartikein sind nachstehende
Tauchverfahren bekannt:
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Tauchmischungen zur Herstellung von dinnwandigen Kunststoffartikeln bestehen beispiels-
weise aus im Weichmacher (2.B. Dioctylphthalat, Diisononylphthalat, u.a.) emulgiertem feinstem
PVC-Pulver. Hier wird die Polymerschicht durch Tauchen auf eine Positivform aufgetaucht und in
nachfolgenden HeiRluftsfen geliert, wobei der Weichmacher in die PVC-Partikel dringt und eine
homogene, flexible Schicht aus Weich-PVC erzeugt. Die Tauchartikel werden Ublicherweise vor
der vélligen Ausgelierung mit Baumwollflocken oder nach vollsténdiger Ausgelierung mit puderfor-
migem Trennmittel behandeit, um einerseits die Artikel gut entformen zu kénnen und andererseits
eine befriedigende Hautschlupfrigkeit zu erreichen. Des weiteren wird durch die Verwendung von
Flocken oder Puder die Adsorption bzw. der Abtransport von Schweill wesentlich gefordert und
dadurch der Tragekomfort und die Hautvertraglichkeit wesentlich erhght.

Dunnwandige Gummiartikel, wie z.B. der Handschuh 3 werden vorzugsweise durch Tauchen
einer Form in der Latexmischung 2 erhalten, wobei die Latexmischung 2 sowohl auf Naturlatex als
auch auf Syntheselatex basieren kann. Die verwendeten Latexmischungen 2 konnen sowohl
unvernetzt als auch im vorvernetzten Zustand vorliegen. im Falle einer unvernetzten oder nur
partiell vorvernetzten Latexmischung 2 muR die erhaltene Gummischicht noch an der Tauchform
vulkanisiert werden, wodurch eine Tragerschicht 4 gebildet wird.

Vorzugsweise werden Latexmischungen 2 verwendet, die vernetzte oder groBtenteils vorver-
netzte Polymere 5 enthalten. Diese Latexmischung 2 wird auf eine Tauchform 6, welche die
Gestalt des Endproduktes vorgibt, aufgebracht und koaguliert und erzeugt so eine dinne Schicht,
namlich die Tragerschicht 4, aus elastischem, relativ resistentem Gummimaterial. Die Latexmi-
schung 2 enthalt die Ublichen Compoundierungszutaten, wie beispielsweise Schwefel, Zinkoxid,
organische Beschleuniger (u.a. Zinksalze von Dithiocarbamaten, Thiurame, Thioharnstoff, etc.),
Stabilisatoren, Wachse, Alterungsschutzmittel, Viskositatsregler, Fullstoffe, Farben, usw.. Als
Latexmischung 2 fir die Tragerschicht 4 kann sowohl Naturkautschuk, als auch Synthesekau-
tschuk, der fur die Anwendung in Tauchverfahren geeignet ist, verwendet werden. Von den natirli-
chen und synthetischen Latices werden vorzugsweise Naturkautschuk, Polychloropren, syntheti-
sches Polyisopren, Nitrilbutadien- und Styrolbutadienkautschuk bzw. eine Mischung dieser Poly-
mere verwendet.

Nach erfoigter Tauchung wird die mit der Latexschicht belegte Tauchform 6 (in Fig. 1 aus-
schnittsweise gezeigt) Ublicherweise durch Trockenstrecken gefihrt, gewaschen und der Latexfilm
in HeiBluftéfen vulkanisiert.

Auf diese Tragerschicht 4 wird dann zumindest in einem Teilbereich 7 (siehe dazu auch Fig. 3)
einer Oberseite 8 der Tragerschicht 4 eine Gleitschicht 9 aus polymeren Material 10 im Zuge des
vorhin umrissenen Tauchprozesses durch Tauchen oder Sprithen in einem oder mehreren Schrit-
ten auf den Gegenstand 1 fixiert. Im speziellen Fall der Herstellung von Tauchartikel, wie beim
Gegenstand 1, wird deren Oberflache Ublicherweise in die Tauchformseite und die Tauchbadseite
unterteilt. Die Tauchformseite ist im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel als Unterseite 11 bezeichnet
und liegt an der Tauchform 6 an, die beispielsweise aus Porzellan, Kunststoff oder &hnlichem
bestehen kann.

Die Tauchbadseite wird entweder durch die Oberseite 8 der Tragerschicht 4 oder die Oberfla-
che 12 der Gleitschicht 9 gebildet. Im vorliegenden Fall ist eine Oberfiéche 13 der Tauchform 6 mit
bevorzugt regeimaiig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 versehen. Diese werden durch
Gestaltsabweichungen 14, beispielsweise Vertiefungen in der Oberfiache 13 oder durch tber die
Oberflache 13 vorragende Erhebungen, gebildet. Ein Verhaltnis von Abstanden 15, 16 zu einer
Tiefe 17 derselben liegt zwischen 100 : 1 und 5 : 1. Damit entspricht die Rauheit der Unterseite 11
des Gegenstandes 1 der Morphologie der Tauchform 6.

Wird, wie nachfolgend noch im Detail erlautert wird, sichergestellt, da® eine Schichtdicke der
Tragerschicht 4 sowie der auf dieser aufgebrachten Gleitschicht 9 in den Teilbereichen 7 (ber
einen GroRteil des Gegenstandes 1 gleichgehalten, so bildet sich auch eine entsprechende Rau-
heit auf der der Tauchbadseite zugewandten Oberflache 12 der Gleitschicht 9 aus. Diese Tauch-
badseite bildet Ublicherweise die Innenseite des Produkts, wenn es sich beispielsweise um hillen-
formige Gegensténde 1 bzw. dunnwandige Gummiprodukte handelt, da beim Abziehen der Ge-
genstande 1 von der Tauchform 6 die Produkte gewendet werden. Ublicherweise ist die Oberflache
12 jene Seite des Gegenstandes 1, die mit der Haut des Benutzers in Berlihrung kommt und
dementsprechend ausgebildet sein soll, um Irritationen der Haut bzw. die Schweilabsonderung
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ohne Stérung der Haut zu erméglichen. Beim vorliegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen, dal
entweder die Tauchformseite oder Tauchbadseite oder beide mit einer entsprechenden Rauheit
ausgestattet werden kénnen. Dementsprechend ist es auch moglich, dal auf einer oder beiden
Seiten in Teilbereichen 7, aber selbstverstandlich auch Gber die gesamte Oberseite 8 bzw. Unter-
seite 11, eine Gleitschicht 9 angeordnet sein kann.

im Rahmen der Erfindung ist es natirlich auch moglich, Gegensténde 1, vor allem wenn es
sich um dunnwandige Artikel handelt, die hautschitpfrig sein sollen, durch ein SpritzguBverfahren
herzustellen. Derartige Verfahren werden vor allem for die ABC-Schutzausriistungen aus Butylkau-
tschuk, hier vor allem fir die Handschuhe 3 verwendet.

Durch die zumindest in Teilbereichen 7 auf der Oberseite 8 der Tragerschicht 4 angeordnete
Gestaltsabweichungen 14 in der Gleitschicht 9 kann der Schweilhaushalt geregelt und der Trage-
komfort erhéht werden.

Die Kontaktflache zwischen Haut und Gleitschicht 9 bzw. dem Polymer soll méglichst gering
gehalten werden, um ein Festkleben an der menschiichen Haut zu verhindern, wodurch unter
anderem die Gefahr von Hautirritationen und unter Umstanden allergischen Reaktionen minimiert
werden. Des weiteren wird durch die erfindungsgemafl ausgebildete Oberflache 12 eine gute
Gleitfahigkeit der flexiblen Gegenstande gegenuber der menschlichen Haut und daraus resultie-
rend eine gute Anziehbarkeit im nassen und trockenen Zustand erreicht.

Wie besser anhand der Fig. 2 und 3 und hier wiederum bei einem durch einen Handschuh 3
gebildeten Gegenstand 1 gezeigt ist, besteht dieser wiederum aus der Tragerschicht 4 und einer
Gleitschicht 9, die auf die gesamte innere Oberflache 8 der Tragerschicht 4 aufgebracht ist. Wie
dieser Darstellung weiters zu entnehmen ist, sind zwei Teilbereiche 7, 18 und zwar jeweils die etwa
einer Handinnenseite bzw. einem Handriicken zugewandten Teilbereiche mit den bevorzugt re-
gelmé&Rig wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 versehen, deren Verhaltnis zwischen den
Abstanden 15, 16 der Gestaltsabweichung 14 und der Tiefe, wie bereits dem Ausfuhrungsbeispiel
in Fig. 1 erlautert, zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt. Dazu betragt eine gemittelte Rauhtiefe zwischen
0,5 um und 100 pm, bevorzugt zwischen 1 pm und 40 um. Diese gemitteite Rauhtiefe stellt das
arithmetische Mittel aus Einzelrauhtiefen 19 bis 23 dar, die in funf aneinandergrenzenden Einzel-
meRstrecken 24 gleicher Lange 25 ermittelt werden. Dadurch wird erreicht, dal® ein ziemlich ein-
heitliches Haftungsvermégen bzw. Gleitvermdgen zwischen den einzelnen Bereichen der Oberfla-
che 12 bzw. falls auch die Unterseite 11 mit einer Gleitschicht 9 beschichtet ist, auf der dieser
vorgeschalteten Oberflache erreicht wird, wodurch die Schiupfrigkeit des Artikels und vor allem
auch die NaRschliipfrigkeit erheblich verbessert werden kann.

Die erfindungsgemaRe Schicht kann aus einer Vielzahl an gangigen flexiblen Polymerwerk-
stoffen hergestellt werden, wobei die verwendeten Polymere vor ihrer Verarbeitung sowohl in
Latexform als auch in geloster oder reiner Form vorliegen konnen. Bei der Auswahl von geeigneten
Tragermaterialien fur erfindungsgemaRe Artikel (z.B. vorvernetzter NBR-Latexprodukte) kann die
erforderliche Gleitwirkung auch alleine durch die gerauhte Oberflachenmorphologie erreicht wer-
den.

Vorzugsweise besteht die erfindungsgeméaRe Oberfiache 12 bzw. die Gleitschicht 9 aus einem
leicht vernetzten Polymeren, welches stark hydrophile Gruppen enthalt. Diese bestehen beispiels-
weise aus Acrylssure bzw. Methacrylséure, aus Acrylaten bzw. Methacrylaten, bzw. aus einem
Gemisch dieser Monomerbausteine des Polymers, wobei auch andere stark hydrophile bzw. polare
Polymerbausteine, wie z.B. Vinylpyrollidon, Vinylalkohol gut geeignet sind. Zusatzlich kénnen auch
hydrophobe bzw. weniger wasseraufnehmende Anteile im Polymer vorhanden sein, vorzugsweise
Styrol, Butadien, Isopren und/oder Acrylnitril. Des weiteren kénnen auch mit einer Vielzahl von
Polyurethanen die erwunschten Eigenschaften erreicht werden. Unterschiedlich ist hierbei zu den
bisher bekannten Verfahren, daR die erfindungsgemaRen Produkteigenschaften vorwiegend Gber
die Rauhheit der Oberflache 12 bzw. Unterseite 11 erreicht werden, wobei mit steigender gemittel-
ter Rauhtiefe bis etwa 40 p Rauhtiefe die Schitpfrigkeit gegenuber der menschlichen Haut steigt
und die Klebrigkeit der Polymeroberflachen abnimmt.

Wird die Oberfisiche 12 bzw. Unterseite 11, welche die duRere Oberflache des Handschuhs 3
bildet, weiter aufgerauht, tritt bei den meisten Produkten abhéangig von Harte und Dehnungsmodul
schrittweise ein subjektiv unangenehm reibendes Gefihl auf. Bei Rauhtiefen aber 100 pm kommt
es meist zu einer wesentlichen ErhShung der Polymer-Polymerreibung und eventuell bei reiben
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dem Kontakt mit menschlicher Haut zu mechanisch bedingten Irritationen. Die hier in ihrer
Abhangigkeit von der gemittelten Rauhtiefe beschriebenen Oberfldcheneigenschaften sind natur-
lich auch von Art und Herstellungstyp der Rauheit sowie von Polymer- und Produkityp abhéngig
und mussen fir jeden Polymer- und Produkttyp einzeln optimiert werden. Vorteilhaft ist dabei, daf}
durch die gemittelte Rauhtiefe, die Uber die Teilbereiche 7 bzw. 18 gleich ist, einzelne Irritationszo-
nen in den Teilbereichen 7, 18, die den positiven Gesamteffekt der erfindungsgeméaRen Losung
nachteilig beeinflussen kénnen, grundsétzlich vermieden werden.

Selbstverstandlich kann es bei sehr weichen und klebrigen bzw. unvernetzten Polymertypen
(z.B. diverse Acrylate bzw. Polyurethane, schwach oder unvernetztem Naturkautschuk) auch bei
Aufbringung einer Oberflachenrauheit zu Verklebungen bzw. nur geringer Gleitfahigkeit gegentiber
menschiicher Haut kommen. Bei Vorhandensein einer rauhen Unterseite 11 und/oder Oberflache
12 des Gegenstandes 1 sind diese Verklebungen jedoch wesentlich geringfagiger. Umgekehrt
kénnen in Gegenwart erfindungsgeméter Oberflachenrauheiten auch mit relativ weichen Polyme-
ren (z.B. Polyacrylaten) gute Gleitfahigkeiten gegentber der menschlichen Haut erreicht werden,
wobei bei konventionell glatten Gleitschichten mit denselben Polymeren keine Hautschitpfrigkeit
vorhanden ist. Durch den Umstand, daR bei erfindungsgemaien Oberflachenschichten weichere
Polymere mit hdheren Zugdehnungen eingesetzt werden kénnen, verringern sich bei dunnwandi-
gen Gegenstanden 1 mit hoher Dehnfahigkeit die Haftungsprobleme der Oberflachenschicht beim
Dehnen derselben drastisch. Des weiteren wird die Auswahl des Gleitschichtpolymers wesentlich
vereinfacht, da der HaupteinfluRfaktor fur Tragekomfort und Schltpfrigkeit erfindungsgemaf durch
die Oberflachenmorphologie bestimmt wird.

Die erwahnten erfindungsgemalen Gleitschichtpolymere werden vorzugswelse durch Sprihen,
Tauchen, Streichen oder andere geeignete Verfahren auf die Oberflache des Gummiartikels oder
der Tauchform gebracht.

Der in den Fig. 2 und 3 dargestellte Gegenstand 1 kann beispielsweise als puderfreier Latexun-
tersuchungshandschuh ausgebildet sein. Zur Herstellung von Latexhandschuhen werden Ublicher-
weise leicht rauhe Tauchformen 6 aus Porzellan mit einer gemittelten Rauhtiefe zwischen 0,5 um
und 100 um, bevorzugt 1 um bis 40 um, verwendet, die in eine walrige Koagulationslosung,
welche Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen wasserloslichen Silikontyp enthalt, getaucht und
dann kurz mit HeiRluft getrocknet. AnschlieBend wird zur Aufbringung des Handschuhes 3, die
Tauchform 6 in eine vorvernetzte Naturlatexmischung getaucht.

Nach neuerlicher kurzer Trocknung wird er in ein Bad, welches einen geeigneten Acrylat-
Copolymerlatex mit einem Trockengehalt von 10% enth&it, getaucht, wobei die Gleitschicht 9
gebildet wird. Nach einem kurzen Trockenschritt wird zur Erzeugung der erfindungsgeméfien
Rauheit kurz in ein Bad, welches 70% Methylethylketon und 30% Wasser enthéit, getaucht. Da-
nach wird mit HeiBwasser gewaschen und 20 Minuten bei 120°C fertiggetrocknet. Zu Ende des
Herstellungsprozesses wird der Handschuh 3 von der Form abgezogen, wobei die AuRenseite
nach innen gelangt und nachtrocknet.

Das Produkt hat eine Rauheit von etwa 10 um und weist hervorragende Trageeigenschaften
und sehr gute Anziehbarkeit sowohl mit trockenen als auch mit nassen Handen auf.

Dieses Verfahren ist auch fur die Herstellung von puderfreien Syntheselatexhandschuhen ge-
eignet, nur mit dem Unterschied, dafd ein vorvernetzter Chloroprenlatex fur die Herstellung der
Tragerschicht 4 verwendet wird.

Selbstverstandlich ist es méglich, dal die gesamte innere Oberfliche 12 des Handschuhs 3
nach den Fig. 2 und 3 mit den Gestaltsabweichungen 14 versehen ist, die die vorangegebene
Rauhtiefe aufweisen.

Ebenso ist es moglich, dal die Unterseite 11 die dul3ere Oberfléche 12 der Tragerschicht 4 bil-
det, beispielsweise nur in dem die Handinnenflache bildenden Teilbereich 7, 18 mit entsprechen-
den Gestaltsabweichungen 14, die gleich den zuvor angegebenen Werten der gemittelten Rauhtie-
fe hergestellt sein kénnen, ausgebildet sein kdnnen. Der Vorteil der Anordnung dieser Rauheit nur
auf der Handinnenseite liegt darin, dal® damit ein Festkleben an Bauteilen oder Gegenstanden bei
Arbeitshandschuhen bzw. Werkzeugen in der Medizin verhindert wird, wogegen mit der Aulen-
seite der Hand bzw. am Handriicken ein rutschsicheres Abstutzen, wenn dies fur die Kraftausbrin-
gung erforderlich ist, erzielt werden kann.

In den Fig. 4 bis 6 sind dann weitere Verfahrensmdglichkeiten zur Herstellung derartiger
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Gegenstande 1 und zum Herstellen der Gestaltsabweichungen 14 mit der vorangegebenen
gemittelten Rauhtiefe gezeigt.

So ist es beispielsweise méglich, mit dem erfindungsgeméRen Verfahren puderfreie Latexope-
rationshandschuhe herzustellen. Dazu sind auf einem Formtrager 26 mehrere Tauchformen 6, wie
2.B. aus Porzellan, Kunststoff, Metall, Aluminium oder dgl., mit einer Gestaltsabweichung 14 auf-
weisenden Oberflache 13 gemaR der vorangegebenen gemitteiten Rauhtiefe versehen, wahrend
Tauchformen 27 mit einer glatten Oberflache fur die spatere AuBenseite eines herzustellenden
Handschuhs 3 aus Latex fur Operationszwecke angeordnet sind.

Dem Formtrager 26 ist ein Tauchbecken 28 zugeordnet, in dem sich eine wassrige Koagulati-
onslésung 29 befindet. Diese kann, wie bereits einleitend angegeben, Kalziumnitrat, Polyethylen-
glykol und einen wasserldslichen Silikontyp enthalten. Wie mit den Pfeilen 30 angedeutet, wird der
Formtrager 26 in das Tauchbecken 28 eingetaucht, dann aus diesem herausgenommen und
gegebenenfalls nach einer Zwischentrocknung, wie symbolisch mit einem Pfeil 31 angedeutet, zu
einem weiteren Tauchbecken 32 verbracht. Der Formtrager 26 wird dann auch wieder in das
Tauchbecken 32 abgesenkt, sodal die Tauchformen 27 zur Génze unter einen Flassigkeitsspiegel
33 eintreten, wobei das Tauchbecken 32 mit einer Latexmischung sowohl auf Naturlatex als auch
auf Syntheselatex basierend gefillt sein kann, wobei sich diese sowohl unvernetzt als auch in
vorvernetzten Zustand befinden kann.

AnschlieRend an den durch die Pfeile 30 symbolisierten weiteren Tauchvorgang, der bei-
spielsweise, um eine vorbestimmbare Wandstérke 34, wie in Fig. 3 ersichtlich, der Tragerschicht 4
festiegen zu konnen, auch mehrfach wiederholt werden kann, wird entweder eine im Tauchbecken
32 vorhandene Latexmischung 35 entleert, das Tauchbecken 32 gewaschen und das flussige
Rohmaterial zum Herstellen der Gleitschicht 9 eingebracht oder, wie dies mit Pfeile 36 angedeutet
ist, gegebenenfalls nach einem kurzen Zwischentrocknungsvorgang und gegebenenfalls auch
Waschvorgang der Formtrager 26 in ein Formbecken 37 abgesenkt. Dieses Formbecken 37 ist im
vorliegenden Fall mit einer hochelastischen Folie 38 versehen, welche dichtend am umlaufenden
Rand 39 des Formbeckens 37 oder in sonst vergleichbarer technischer Weise befestigt ist. Das
Aufsetzen des Formtragers 26 erfolgt derart, daf dieser einen dichten Innenraum zu einer Innen-
seite 40 der Folie 38 aufbaut. Diese Folie 38 ist, wie in Fig. 4 und zur besseren Darstellung in
Fig. 5 in gréRerem MaRstab gezeigt, mit Gestaltsabweichungen 14 versehen und tber eine bevor-
zugt flexible Schiauchleitung 41 mit dem Saugeingang einer Vakuumpumpe 42 verbunden. Ist nun
der Formtrager 26 auf das Formbecken 37 dichtend aufgesetzt, wird der von der Folie 38 und dem
Formtrager 26 umschlossene Hohiraum mit der Vakuumpumpe 42 evakuiert, da sich die Gestalts-
abweichungen 14 der Folie 38 in die Gleitschicht 9 der auf den Tauchformen 8, 27 befindlichen
Rohteile fur die Handschuhe 3 bzw. Gegenstande 1 einpragen. Selbstverstandlich ist es in diesem
Zustand méglich, Warme zuzufuhren, um den Trockenvorgang bereits einzuleiten.

AnschlieRend an diese Behandlung wird entsprechend den Pfeilen 30 der Formtrager 26 ab-
gehoben und beispielsweise in eine Trockenkammer 43 verbracht, in der entweder durch in der
Trockenkammer angeordnete Heizkorper 44 der Trockenvorgang gegebenenfalls nach einem
vorhergehenden intensiven Waschvorgang fortgesetzt und abgeschlossen wird, wobei sich die
Heizkdrper 44, wie schematisch angedeutet, aber auch in einem Ansaugluftweg zum Lufttrocknen
befinden kénnen, wobei die zur Trocknung vorgesehene, durch Pfeile 45 schematisch angedeutet,
Luft Gber einen Ventilator oder ein Gebisse 46 durch den Innenraum der Trockenkammer 43
hindurchgefiihrt werden kann. Selbstverstandlich ist auch jede andere Form der Trocknung mog-
lich. So auch beispielsweise die Trommeltrocknung oder dgl.. Bevorzugt ist es bei Verwendung
einer derartigen Trockenkammer 43 méglich, Uiber eine zusétzliche Leitung 47 eine Silikonemulsion
in den Luftstrom gemaR dem dargestellten Pfeil einzublasen, um gegen Ende des Trocknungsvor-
ganges oder am SchluR des Trocknungsvorganges, beispielsweise die die Innenseiten des Hand-
schuhs 3 bildenden Oberflachen mit Silikon zu beschichten. Selbstverstandlich ist es aber auch
moglich, diese Silikonbeschichtung in ebenso bekannter Weise durch Tauchverfahren in Emulsio-
nen oder durch Spritzauftrag in bestimmten Teilbereichen der Gleitzonen bzw. auf der Unterseite
11 bzw. der Oberflache 12 aufzubringen.

Die erfindungsgemaRe Rauheit kann aber auch durch viele andere bekannte Verfahren erzeugt
werden.

Die einfachste Methode ist die Verwendung von aufgerauhten Formen bei der Herstellung von
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Gegenstanden 1. Wahrend dies beispielsweise bei der Herstellung im SpritzguR einfach zu be-
werkstelligen ist, kann bei dunnwandigen Tauchartikein nur die meist spater an der Aulenseite
liegende Formseite der Gegensténde 1, also nur eine Seite, derart aufgerauht werden. Mechanisch
aufgebrachte Rauhheiten werden meist durch Bestrahlung mit Sand, Glasperlen, Wasser u. a.
erzeugt.

Bei Aufrauhung von Gegensténden 1 mit dieser Methode wird die mit dem noch weichen Ge-
genstand 1 bzw. der Gleitschicht 9 belegte Tauchform 6, 27 beispielsweise durch eine Sandstrahl-
kammer oder, wie in Fig. 6 gezeigt, durch ein Flieffbett mit feinen Glasperlen 48 gefuhrt. Uber-
schussige Partikel aus dem Strahlverfahren missen ublicherweise in nachfolgenden ProzeBschrit-
ten vollstandig entfernt werden.

Um die Wirkung dieser Glasperlen 48 oder sonstiger Aufrauhungskorper zu verstarken, ist es
beispielsweise auch moglich, dal bei einem dichten Aufsetzen des Formtréagers 26 auf das Form-
becken 37 der Innenraum des Formbeckens 37, wie in Fig. 6 zusatzlich angedeutet, Gber eine
Pumpe 49 mit einer unter Druck stehender Flussigkeit 50 gefullt wird, sodaR die Einpragewirkung
in die noch nicht zur Génze erhartete Gleitschicht 9 stérker ist.

Selbstverstandlich ist es aber auch méglich, die gemittelte Rauhtiefe durch eine chemische
Aufrauhung herzustellen. Dazu wird die erfindungsgemaRe Gleitschicht 9 in Latexform wahrend
des Tauchprozesses auf die Tragerschicht 4 bzw. den Gegenstand 1 aufgetragen und noch vor
dem nachfoigenden Trocknungsschritt in ein geeignetes Losungsmittel getaucht, in weichem das
Gleitschichtpolymer anquillt. Nach anschiieBender Trocknung und Vulkanisation erhélt man die
erwinschte Rauheit. Werden wasserlésliche Losungsmittel eingesetzt, kann durch das Mischver-
haltnis von Losungsmittel zu Wasser der Rauhigkeitsgrad gut eingestellt werden. In diesem ist das
Formbecken 37 in Fig. 4 ebenfalis als Tauchbecken 32 zur Aufnahme der Chemikalien bzw. des
Losungsmittels ausgebildet. Es erfolgt jedoch dann in diesem Becken der Formgebungsvorgang.

Des weiteren ist es aber auch mdglich, in das Polymer 5 der Gleitschicht 9 fein gekdrnte
Fullstoffe einzubringen, sodaB diese volistandig vom Polymer 5 umschlossen werden. Hier kann
durch die TeilchengroRe und -menge die Rauheit gesteuert werden. Voraussetzung ist jedoch die
gute Vertraglichkeit des Fullstoffes mit dem Polymer 5, sodal eine vollsténdige Benetzung und
Uberdeckung in der Gleitschicht 9 gegeben ist. Durch den vollstandigen EinschluB der Teilchen in
das Tragerpolymer wird ein Ablésen der eingeschlossenen Teilchen bei Dehnung des fiexiblen
Gegenstandes 1 verhindert.

Umgekehrt kénnen auch Fllstoffe in der erfindungsgemafen Gleitschicht 9 Verwendung fin-
den, welche in einem nachfolgenden Arbeitsschritt wieder entfernt werden. Hier wird die Rauhheit
uber die entstehenden Fehistelien erzeugt. Als Beispiel fur diese Technik sei die Verwendung von
Kreide als Fullstoff und deren Entfernung mit Saurewaschschritten erwéhnt.

Von Vorteil ist es aber auch, nach dem erfindungsgemaRen Verfahren puderfreie PVC-
Industriehandschuhe herzustellen.

Die zur Herstellung von PVC-Handschuhen verwendeten Tauchformen 6 aus Aluminium, wel-
che erfindungsgemaR eine leichte Oberfiachenrauheit mit einer gemittelten Rauhtiefe von 3 um bis
5 um aufweisen, werden vor dem Tauchprozefl gereinigt und getrocknet. Danach wird die Tauch-
form 6 in einem 90°C heillen Wasserbad temperiert und kurz mit Hei8luft getrocknet. Anschiiebend
wird zur Aufbringung eines Filmes die Tauchform € bei Raumtemperatur in eine PVC-Paste ge-
taucht, welche neben Farbpigmenten und Stabilisatoren einen 50%igen Anteil an PVC-Granulat,
suspendiert in einem Weichmacher (DOP), enthalt. Sofort nach der Aufbringung des Handschuh-
flmes auf die Form wird diese etwa 15 min bei 250°C in einen Heifluftofen gestellt. Hierbei tritt
Diffusion des Weichmachers in die PVC-Partikel und Bildung eines homogenen Weich-PVC-Filmes
auf (Gelierung). Direkt danach wird die noch heile Form mit dem Handschuh kurz durch ein Flie3-
bett mit Glasperlen 48 mit einem Durchmesser von etwa 100 pum gefuhrt, wodurch die
erfindungsgemafie Rauhung aufgebracht wird. AnschlieRend erfoigt Absplilen mit kaltem Wasser
zur Abkithlung und Entfernung lberschussiger Glasperlen 48. Nach neuerlicher kurzer Trocknung
des oberflachlichen Wassers wird das Produkt von der Tauchform 6 abgezogen (wobei die auen
aufgetragene Rauhung an die Handschuhinnenseite gelangt). Der Handschuh 3 ist so vollkkommen
teilchenfrei und weist sehr gute Anziehbarkeit mit nassen und trockenen Hénden auf. Auf die
ansonsten notwendige und ibliche Verwendung von Baumwollflocken oder Puder (Talkum) kann
verzichtet werden.
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Aber auch die Herstellung von Schwimmflossen ist gemaR dem erfindungsgemafien Verfahren
mit verbesserten Eigenschaften méglich.

Vielfach werden Schwimmflossen aus Naturkautschukmischungen im FormpreRverfahren her-
gestelit. ErfindungsgemaB ist hierbei die Spritzguf3form so anzufertigen, daR diejenigen Formober-
flachen, welche die Kontaktzone des Produktes mit dem FuB (Schuhinnenteil) definieren, eine
gemittelte Rauhtiefe von etwa 3 pm bis 7 um aufweisen. Die Naturkautschukmischung wird in die
Form eingebracht, hei® verpreRt und bei 130°C vulkanisiert. Nach der Entformung wird das
Produkt entsprechend gewaschen und leicht oberflachenchloriert. Durch die auf das Produkt im
Innenschuhbereich tibertragene Aufrauhung ergibt sich eine wesentlich verbesserte Anziehbarkeit
der Schwimmflossen, insbesondere mit nassen Fiien.

SchlieRlich ist aber auch die Herstellung von Operationshandschuhen aus Latex mit verbesser-
ten Trageeigenschaften moéglich. Dazu werden die dinnwandigen Latexhandschuhe durch Tau-
chen von Porzellanformen als Tauchformen 6, 27 in eine Naturlatexmischung in der erforderlichen
Wandstarke hergestellt. Nach Aufbringung der Latexschicht werden die Handschuhe 3 bei 80°C
mit Wasser ausgewaschen. AnschlieBend werden diese in ein Tauchbad mit folgender Zusam-
mensetzung getaucht:

Acrylathaltiger Latex, Trockengehait ca. 40 % = 30 Teile

Warmesensibler Koagulant (Organopolysiloxan} = 0,1 Teile

Essigséure 98 % = 0,2 Teile

Gemahlene Kieselerde, Teilchengréfe 0,3 um - 10 um = 2 Teile

Wasser = 67,7 Teile

Danach wird der Handschuh 3 ca. 25 Minuten in einem Heifluftofen bei 120°C getrocknet und
vulkanisiert. Der fertige Handschuh 3 wird von der Tauchform 6, 27 abgezogen, nochmals gewa-
schen, zur Reduktion der Klebrigkeit an der AuRenseite mit wenig Silikonemulsion behandelt und
getrocknet.

Der Gegenstand weist hervorragende Trageeigenschaften, ausgezeichnete Schwei3saugfahig-
keit und gute Anziehbarkeit sowohi mit nassen als auch mit trockenen Handen auf.

SchiieBlich ist in Fig. 7 anhand eines Schnittes durch einen auf einer Tauchform 27 angeordne-
ten Handschuh 3 gezeigt, da auf der beispielsweise glatt ausgebildeten Oberflache im Tauchvor-
gang zuerst eine Koagulationsldsung 29 und dann eine Latexmischung 35 aufgebracht wird,
worauf die Gleitschicht 9 aufgetaucht bzw. aufgespriht wird.

Durch eine entsprechende Ausbildung der Einrichtungen zum Einprégen der gemittelten Rauh-
tiefe bzw. der Gestaltsabweichung 14 in der Oberflaiche 12 kénnen beispielsweise dann, wenn
dazu eine Folie 38, wie in der Fig. 4 und 5 ersichtlich ist, verwendet wird, die nicht extrem hochela-
stisch ist, diese Gestaltsabweichungen 14 nur in bestimmten Teilflachen 51, 52, 53, 54 angebracht
sein, die sich beispielsweise nur Uber einen GrofRteil der horizontalen Aniageflachen des Gegen-
standes 1 an der Hand des Benutzers erstrecken. Damit wird, ohne dafl der gesamte Artikel zu
stark geschwacht wird, eine ausreichende NaRschlipfrigkeit, wie dies beispielsweise auch bei
Schwimmflossen, Gummischuhen oder dgl. zweckmaRig sein kann, erreicht, da auch dort vielfach
nur auf jenen Flachen, die eine Vorspannung zum festen Sitz des Gegenstandes 1 auf einen
Kérperteil des Benutzers einwirkt, eine hohe Gleitfahigkeit erzielt werden muB.

Diese in den vorhergehenden Figuren beschriebenen Varianten der Materialauswanhl fur die
Tragerschicht 4 und die Gleitschichten 9 sind wahlweise einsetzbar. Selbstverstandlich kdnnen die
einzelnen vorstehend beschriebenen Ausfilhrungsbeispiele und die in diesen Ausfithrungsbeispie-
len gezeigten Varianten und unterschiedlichen Ausfihrungen jeweils fiir sich eigensténdige, erfin-
derische Losungen bilden und beliebig miteinander kombiniert werden. Vor allem konnen die
einzelnen in den Fig. 1, 2, 3, 4, 5; 6; 7; gekennzeichneten Ausfiihrungen den Gegenstand von
eigenstandigen, erfindungsgemaRen Losungen bilden. Die diesbezuglichen erfindungsgemalien
Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Der Ordnung halber sei abschiieBend darauf hingewiesen, dall zum besseren Versténdnis der
Erfindung die einzelnen Ausfilhrungsbeispiele teilweise unmaRstablich verzerrt bzw. vergroRert
dargestelit wurden. Es kdnnen auch einzelne Merkmale der in den einzelnen Ausfithrungsbeispie-
len gezeigten Merkmalskombinationen jeweils fiir sich eigensténdige, erfindungsgemaie Losungen
bilden.
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Tauchartikel
Latexmischung
Handschuh
Tragerschicht
Polymer

Tauchform
Teilbereich
Oberseite
Gleitschicht
Material

Unterseite
Oberflache
Oberflache
Gestaltsabweichung
Abstand

Abstand

Tiefe
Teilbereich
Einzelrauhtiefe
Einzelrauhtiefe

Einzelrauhtiefe
Einzelrauhtiefe
Einzelrauhtiefe
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Formtrager
Tauchform
Tauchbecken
Koagulationslésung
Pfeil

Pfeil

Tauchbecken
Flussigkeitsspiegel
Wandstarke
Latexmischung

Pfeil
Formbecken
Folie

Rand
Innenseite

Tauchartikel aus einem Elastomer, der zumindest mit einem Teilbereich der Oberflache
zur Beriihrung oder zur Anlage mit einer menschlichen Haut ausgebildet ist, insbesondere
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41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54

Schiauchleitung
Vakuumpumpe
Trockenkammer
Heizkérper

Pfeil

Geblase
Leitung
Glasperle
Pumpe
Flussigkeit

Teilflache
Teilflache
Teilflache
Teilflache
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ein Handschuh, ein Kondom oder dgl., der in diesem Teilbereich der Oberfldche mit einer
Gleitschicht versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daR in bekannter Weise diese Gleit-
schicht (9) aus polymerem Material (10) besteht und zumindest eine Teilflache (51 bis 54)
dieses Teilbereichs (7, 18) eine bevorzugt regelméRig wiederkehrende Gestaltsabwei-
chung (14) der Oberflache (12) aufweist, wobei das Verhaltnis der Absténde (15, 16) der
Gestaltsabweichung (14) zu ihrer Tiefe (17) in bekannter Weise zwischen 100:1und 5: 1
liegt und die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um
und 40 pm betragt, wobei die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen dieser Teilflachen
(51 bis 54) mit geringerer Relativbewegung zwischen dem Tauchartikel (1) und der Haut
eines Benutzers ebenfalls geringer ist.

Tauchartikel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Gleitschicht (9) auf einer
Tragerschicht (4) angeordnet ist, welche durch ein vorvernetztes Natur- und/ oder NBR-
Latex-Produkt gebildet ist.

Tauchartikel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafd das Latex-Produkt ein Poly-
mer (5) enthalt, welches leicht vernetzt ist.

Tauchartike! nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dald das Latexprodukt ein Poly-
mer (5) enthalt, welches vorvernetzt ist.

Tauchartikel nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dall das Polymer (5) stark
hydrophile Gruppen, beispielsweise Acryl- bzw. Methacrylsaure, Acrylaten bzw. Methacry-
laten, enthalt.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daR das Polymer (5) ein Gemisch von Monomerbausteinen und anderen stark hydrophilen
bzw. polaren Polymerbausteinen, z.B. Vinylpyrollidon, Vinylalkohol, ist.

Tauchartikel nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal dem Gemisch der Monomer-
bausteine des Polymers (5) auch hydrophobe bzw. wenig Wasser aufnehmende Anteile,
vorzugsweise Styrol, Butadien, Isopren und/oder Acrylnitril, zugesetzt sind.

Tauchartike! nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daR das Polymer (5) durch
ein Polyurethan gebildet ist.

Tauchartikel nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal das Latex-Produkt ein Poly-
mer (5) enthalt, welches eine hohe Oberflachenadhésion aufweist bzw. unvernetzt ist.
Tauchartike! nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Tragerschicht (4) durch
eine waflrige Losung eines Koagulant, die Kalziumnitrat, Polyethylenglycol und ein
wasserlosliches Silikon enthait, und eine vorvernetzte Naturlatexmischung gebildet ist.
Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche 2 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, daR die Tragerschicht (4) ein vorvernetztes Chloropreniatex aufweist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, daR die Tragerschicht (4) hallenartig ausgebildet ist und eine auflere und eine innere
Oberflache (12) aufweist.

Tauchartike! nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dak zumindest ein Teilbereich
(7, 18) auf der inneren Oberflache (12) des Tauchartikeles (1), insbesondere des Hand-
schuhs (3), angeordnet ist.

Tauchartikel nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dal zumindest ein Teil-
bereich (7, 18) auf der auBeren Oberflache (12) des Tauchartikeles (1), insbesondere des
Handschuhs (3), angeordnet ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
die Gleitschicht (9) durch einen unvernetzten Naturkautschuk gebildet ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, daR die Gleitschicht (9) durch einen Syntheselatex bzw. ein Syntheselatexgemisch
gebildet und an der Oberflache (12) des Tauchartikeles (1) fixiert ist.

Tauchartike! nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafy
die Gleitschicht (9) ein Polyurethan enthalt.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dai®
die Gleitschicht (9) einen Acrylnitril-Butadienkautschuk enthait.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dai
die Gleitschicht (9) Polyacrylate oder Polymethacrylate enthait.
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Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal®
die Gleitschicht () synthetische Polymere aufweist, welche wasseraufnehmende Gruppen
aufweisen.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
die Gleitschicht (9) durch einen Acrylat-Copolymerlatex mit einem Trockengehait von 1%
bis 20 %, bevorzugt 10 %, gebildet ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf}
zumindest auf die Bereiche der Gleitschicht (9), welche mit einer Aufrauhung versehen
sind, ein Silikon aufgebracht ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, daf auf die Gleitschicht (9) ein Silikon aufgebracht ist.

Tauchartikel nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daf die Menge des Slllkons Zu-
mindest auf der Oberflache der Teilbereiche (7, 18) zwischen 0,05 g/m” bis 3 g/m bevor-
zugt 0,25 g/m?, betragt.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dal die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der inneren Oberflache (12) der hiillenarti-
gen Tragerschicht (4) aufgebracht sind.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 2 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, daf} die Gleitschicht bzw. -schichten (9) auf der duReren Oberflache (12) der hillenar-
tigen Tragerschicht (4) aufgebracht sind.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf}
zumindest die Gleitschicht {9) an ihrer Oberflache (12) chloriert ist.

Tauchartikel nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, da® die durch die Chlorierung
aufgeworfenen, erhéhten Randbereiche der Oberflachenverformungen uber die benach-
barten Oberflachenzonen um eine Héhe von 0,5 um bis 10 um, bevorzugt < 1 um,
vorragen.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 12 bis 28, dadurch gekennzeich-
net, daR die innere Oberfiiche (12) des Tauchartikeles (1) mit einer Schicht aus Silikon
versehen und/oder mit Chlor behandelt ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspruche 12 bis 29, dadurch gekennzeich-
net, daf? die duRere Oberflache (12) des Tauchartikeles (1) mit einer Schicht aus Silikon
versehen und/oder mit Chior behandelt ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
dieser als Gummihandschuh ausgebildet ist.

Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 30, dadurch gekennzeich-
net, daR dieser als medizinischer Latexhandschuh ausgebildet ist.

Tauchartikel nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dai die Gleitschicht (9)
zumindest auf der inneren Oberflaiche (12) des Gummi- bzw. Latexhandschuhs aufge-
bracht ist und nur eine Teilflaiche (51 bis 54) der Gleitschicht (9) mit den Gestaltsabwei-
chungen (14) im Bereich ihrer Oberflache versehen ist.

Tauchartikel nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, daf die der Handflache
und dem Handriicken zugewandten Oberflachen des Gummi- bzw. Latexhandschuhs mit
einer Gleitschicht (9) und gegebenenfalls zumindest Teilflachen (51 bis 54) dieser Gleit-
schichten (8) mit den Gestaltsabweichungen (14) in ihrer Oberflache versehen sind.
Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriche 31 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, dal die duRere Oberflache (12) der Gummi- bzw. Latexhandschuhe mit Gestaltsab-
weichungen (14) versehen ist, wobei das Verhaltnis der Abstande (15, 16) der Gestalts-
abweichungen (14) zu ihrer Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und die gemittelte
Rauhtiefe zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um und 40 um, betragt.
Tauchartikel nach einem der vorhergehenden Anspriiche 31 bis 34, dadurch gekennzeich-
net, daR Teilbereiche (7, 18) der dufieren Oberflache (12) der Gummi- bzw. Latexhand-
schuhe mit einer Gleitschicht (9) und zumindest im Bereich der Gleitschicht (3) mit Ge-
staltsabweichungen (14) in inrer Oberfléche versehen sind.

Verfahren zum Herstellen eines fiexiblen Tauchartikeles, insbesondere eines Handschu-
hes, eines Kondomes oder dgl., bei dem eine Tragerschicht aus Kunststoff und/oder
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Gummi hergestellt wird und diese in Teilbereichen ihrer Oberflache bzw. in zumindest ei-
nem Teilbereich ihrer Oberflache mit einer Gleitschicht im Bereich ihrer von der Trager-
schicht abgewendeten Oberflache mit einer Rauheit versehen wird, insbesondere zur Her-
stellung eines Tauchartikeles nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dal in bekannter Weise die Oberflache (12) zumindest von Teilflachen
(51 bis 54) in den Teilbereichen (7, 18) mit bevorzugt regeimaBig wiederkehrenden Ge-
staltsabweichungen (14) versehen wird, bei welchen das Verhaltnis der Abstande (15, 16)
der Gestaltsabweichungen (14) zu ihrer Tiefe (17) in bekannter Weise zwischen
100 : 1 und 5 : 1 liegt und deren gemittelte Rauhtiefe zwischen 1 um bis 100 um, bevor-
zugt 1 bis 40 um, betragt und die gemittelte Rauhtiefe in Teilbereichen dieser Teilflachen
(51 bis 54) mit geringerer Relativbewegung zwischen dem Tauchartike! (1) und der Haut
eines Benutzers ebenfalls geringer ist.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dai? die Rauheit durch die Form-
flachen an der Tragerschicht (4) und/oder der Gleitschicht (9) ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dai die Vertiefungen Gber eine un-
ter Vakuum anlegbare elastische Folie (38) in die Oberflache der Teilbereiche (7, 18) ein-
gepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daR die Vertiefungen durch eine
Anpressung und einen Ausgleich der Dicke der aufgetragenen Schichten auf der Form mit
aufgerauhter Oberfiiche (13) durch Druckbelastung, beispielsweise mittels einer unter
Druck stehenden Flissigkeit, hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dall die Vertiefungen durch das
Einpressen von Mikrokugeln oder durch Sandstrahlung hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 37 bis 41, dadurch gekennzeichnet, daB auf die ge-
rauhten Oberflachen der Teilbereiche ein Gleitmittel, insbesondere ein Silikon, aufgetragen
wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 37 bis 42, dadurch gekennzeichnet, daf die Gleit-
schicht (9) im Teilbereich (18) durch einen acrylhaltigen Latex mit einem Trockengehalt
von ca. 40 % ein warmesensibler Koagulant, z.B. ein Organopolysiloxan, eine Essigsaure
und eine gemahlene Kieselerde, mit TeilchengroRen zwischen 0,3 um bis 19 um und
Wasser zusammengemischt wird.

. Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die Rauheit durch das Eintau-

chen der aus Acrylatcopolymerlatex gebildeten Gleitschicht (9) in ein Bad aus 70 % Me-
thylketon und 30 % Wasser hergestellt wird, worauf diese Gleitschicht (9) mit HeiSwasser
gewaschen und bei 120 °C fertig getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die Gestaltsabweichung (14)
der auReren Oberfldche (12) des Handschuhs (3), insbesondere eines Gummi- bzw.
Latexhandschuhs, durch Aufbringen des Tragermaterials auf eine Form, deren Oberflache
(13) Gestaltsabweichungen (14) aufweist, bei welchen das Verhaltnis der Abstellung der
Gestaltsabweichung (14) zu ihrer Tiefe (17) zwischen 100 : 1 und 5 : 1 liegt und die gemit-
telte Rauhtiefe zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um und 40 um,
betragt, erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, daB die &uRere Oberflache (12)
des Handschuhs (3) durch die Form gebildet wird und die innere Oberflache (12) auf zu-
mindest einem Teilbereich auf der von der Formflache abgewendeten Oberflache liegt und
daR die Gestaltsabweichung (14) an der Oberflache der inneren Oberflache (12) des
Handschuhs (3) bzw. in der Oberflache der Gleitschichten (9) durch eine Druckverformung
erfolgen, bei der eine gleichmaRige Dicke der Tragerschicht (4) und/oder Gleitschicht (9)
hergestelit wird, sodaR die Rauheit der Formoberflache auf die innere Oberflache (12) des
Handschuhs (3) Obertragen wird.
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