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Die Erfindung betrifft einen Gegenstand (1), insbeson-
dere einen Handschuh (4), ein Kondom oder dgl., aus
einem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff, der zumindest
mit einem Teilbereich (18) der Oberflache zur Beriihrung
oder zur Anlage mit einer menschlichen Haut ausgebildet
ist und der in einem Teilbereich (18) der Oberflache mit
einer Gleitschicht (9) versehen ist. Diese Gleitschicht (9)
besteht aus polymerem Werkstoff (10) und weist zumindest
in Teilbereichen (7, 18) gegentiber einer erhabenen, netz-
artigen Struktur (23) wiederkehrende vertiefte Gestaltsab-
weichungen (19, 20) der Oberfléiche (12) auf. Das Verhalt-
nis der mittleren Absténde (15, 16) zwischen den Gestalts-
abweichungen (19, 20) zu ihrer Tiefe (24, 25) gegeniber
der erhabenen, netzartigen Struktur (23) liegt zwischen
500 : 1 und 5 : 1 und die gemittelte Rauhtiefe betragt zwi-
schen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 pum und
40 um.
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Die Erfindung beschreibt einen Gegenstand aus einem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff
sowie ein Verfahren zum Herstellen desselben, wie sie im Oberbegriff der Anspriiche 1 und 26 be-
schrieben sind.

Viele an der Oberflache unbehandelte, insbesondere flexible Gegensténde aus Kunststoff und
Gummi, weisen einen relativ groRen Reibungswiderstand gegenuber menschlicher Haut auf. So
sind zum Beispiel unbehandelte Gummihandschuhe kaum anzuziehen. Um das Anziehen dieser
Handschuhe zu erleichtern, wird konventioneller Weise Handschuhpuder (z.B. Stérkepuder, Tal-
kum, usw.) als Gieitmitte! 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 fihren kénnen. Ein weiterer wichtiger An-
wendungsbereich fiir puderfreie Produkte liegt in der Elektronikindustrie.

Eine klassische Methode, Gegenstande aus Gummi und im speziellen Handschuhe gegeniber
der menschlichen Haut ohne Verwendung von Puder schiiipfrig 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 Oberflichenchlorierung die Polymerstruk-
tur kinstlich gealtert und es kommt so zu einer deutlichen Verschlechterung der physikalischen
und chemischen Eigenschaften des Gegenstandes (Festigkeit, ReiRdehnung, Wasserquellung,
Lagerfihigkeit, etc.). Derartig oberflachenbehandeite Handschuhe sind jedoch mit nassen Handen
meist auch nur schwierig anziehbar.

Eine alternative Oberflachenbehandlung stelit 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 Methacrylséure, Acryl- oder Methacrylester oder Vinylpyri-
din.

Eine derartige Beschichtung ist aus der US-A-3,813,695 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 Methacrylséure. Das bevorzugte Hydrogel-
polymer ist ein Copolymer von 2-Hydroxyethylmethacrylat mit Methacrylsaure oder mit 2-Ethyl-
hexylacrylat oder einem ternarem Copolymer von 2-Hydroxyethylmethacrylat, Methacrylsaure und
2-Ethylhexylacrylat.

Ein bekanntes Herstellungsverfahren ist aus der US-A-4,482,577 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-Hydroxyethylmethac-
rylat und 2-Ethythexylacrylat.

Ein anderes Verfahren gemaR US-A-4,100,309 legt die Aufbringung einer gleitfahigen Schicht
aus einem Polyurethan-Polyvinyipyrrolidon-Komplex offen. Ublicherweise wird bei diesen Produk-
ten bzw. Verfahren das Hydropolymer gemeinsam mit einem Hértungsmittel in geloster Form auf
das Produkt aufgebracht, anschlieBend das Lsungsmittel durch Trocknung entfernt, wobei die
Polymerschicht ausgehértet und so eine Hydrogelschicht ausgebildet wird.

Weitere bekannte Lésungen offenbaren den Einsatz von Vinylidenhalogenid- bzw. Vinylhalo-
genidiatices zur Herstellung einer Gleitschicht auf Gummiartikel, wie z.B. US-A-5,069,965, wo die
Gleitfahigkeit meist chlorhaltiger Polymere ausgenutzt wird.

Der Einsatz von diversen Latexgemischen fur eine Gleitschichtherstellung ist aus der
DE-C-26 28 059 und der US-A-4,082,862 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 Erhait einer ausreichenden
Gleitfahigkeit dient. Diese Rezepturen sind ublicherweise mehr oder minder gute Kompromisse
zwischen Gleitfahigkeit, ausreichender Filmflexibilitét und Haftung des Films am Gummiprodukt.
Insbesondere beim Einsatz der Gleitschicht bei sehr flexiblen und hoch dehnbaren Gummiartikeln
gibt es hier oft Probleme, daR die eingesetzten Gleitschichten entweder beim Dehnen sich vom
Untergrund zu I6sen beginnen bzw. die Gleitfahigkeit in der Praxis nicht befriedigend ist.

in dem Verfahren nach der EP-A2-0 681 912 wird die Gleitschicht aus einem Copolymeriatex
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gebildet, welcher 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 Hautschllpfrigkeit bei puderfreien medizinischen Na-
turlatexhandschuhen wird in der US-A-4,143,109 beschrieben. Dort werden in einer Tragerschicht
gebundene Maisstérke- 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 Hautschlipfrigkeit bei gréBerer Dehnung der
Produkte, was beim Anziehen von medizinischen Latexhandschuhen unvermeidlich ist. Die ober-
flachlich gebundenen Partikel I6sen sich leicht ab und die Puderfreiheit ist nicht mehr gewéhrleis-
tet.

In der WO 95/17107 A1 wird ein flexibler Gegenstand aus PVC als Trégerschicht, an die eine
zweite Schicht als Polyurethan angebunden ist, beschrieben. Das Polyurethan fungiert dabei als
Bindemittel fur die Feststoffpartikel, mit deren Hilfe die Gleitfahigkeit und die Texturierung des
flexiblen Gegenstandes erreicht wird. Als Gleitmittel dienen dabei z.B. oxidierte Polyethylene. Zur
Erzielung der benétigten Texturierung des Artikels kénnen die verschiedensten Partikel, wie bei-
spielsweise synthetische Silikate verwendet werden.

Auch in der WO 92/13497 A1 wird ein flexibler Gegenstand beschrieben, der insbesondere als
medizinischer Handschuh verwendet werden kann. Zur Verbesserung der Anwendungseigenschaf-
ten wird dieser Gummiartikel zumindest an der Innenseite mit Silikon und/oder einem grenzflachen-
aktiven Stoff versehen.

Ebeneso wird mit der WO 93/06996 A1 ein flexibler Gegenstand bestehend aus einer ersten
Schicht aus einem natirlichen oder synthetischen Elastomer und einer darauf angeordneten Poly-
merschicht beschrieben. Die Polymerschicht kann dabei aus einem Copolymer, aus einem Vinyl-
Alkylether und einem Maleinssurehalbester bestehen. Anstelle des Vinyl-Alkylethers kann auch ein
Polyethylen bzw. ein Polystyrol verwendet werden.

Alle oben beschriebenen puderfreien Artikel sind nur unter genauestem Einhalten der zugehé-
rigen ProzeRbedingungen und Materiairezepturen mit befriedigenden Produkteigenschaften her-
stellbar. Wihrend eine gute Gleitfahigkeit der Oberflaichen gegeniiber trockener Haut meist leicht
erreicht wird, gibt es sehr oft Schwierigkeiten in der Reproduzierbarkeit hinsichtlich NaBgleitféhig-
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 missen. So wird
vielfach trotz Einsatz von polymeren Gleitschichthydrogelen zusatzlich die Oberflache leicht chlo-
riert. Andere Hersteller verwenden trotz Polymergleitschichten zusétzlich geringe Mengen von
Handschuhpuder. Wieder andere Produzenten sehen sich mit laufenden Schwankungen hinsicht-
lich der Nafgleitfahigkeit ihrer Produkte konfrontiert.

SchiieBlich sind aus der US 4,084,265 A Einweghandschuhe bekannt, welche durch Ver-
schweiRung von zwei Polyethylenfilmen hergestelit werden. Zur Verringerung der Adhésion zwi-
schen den Filmen weist zumindest ein Polyethylenfilm eine mittels Pragewalzen hergestelite Profi-
lierung auf.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Gegensténde aus Kunststoff und/oder
Gummi herzustellen, die eine gute Schliipfrigkeit gegenliber der menschlichen, insbesondere nas-
sen Haut aufweisen und ein reproduzierbares Verfahren zur Herstellung derselben zu schaffen,
welches eine ungestérte Reproduzierbarkeit aufweist.

Diese Aufgaben der Erfindung werden durch die kennzeichnenden Mafinahmen der Anspriche
1 und 26 geldst. Von Vorteil ist hierbei, daR die flexiblen Produkte mit der erhabenen Netzstruktur
und den vertieften Flachen und die dadurch gebildete, leicht gerauhte Oberfldche eine wesentlich
bessere Schlupfrigkeit, vor allem gegenilber der nassen menschlichen Haut aufweisen als glatte
Gleitschichten. Dies gilt insbesondere fir die oft schwer erreichbare NaBgleitfahigkeit. Ein weiterer
Vorteil der vorliegenden Erfindung ist, daR durch die Vermeidung von okklusivem Hautkontakt der
Tragekomfort, der Abtransport und gegebenenfalls die Sorption von Schweil® wesentlich verbessert
wird. Wesentlich ist auch, daR durch die rigorose Verringerung der Kontaktfliche zwischen Haut
und Polymer in vielen Fallen eine wesentiich verbesserte Hautvertraglichkeit zu erwarten ist.
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Zusatzlich werden allergische Reaktionen verringert und es entsteht kein Engegefuhl nach dem
Uberziehen der Produkte. Vorteilhaft ist, dafl die erfindungsgemdl gerauhte Oberflichenmorpho-
logie ohne zusétzliche mechanische oder chemische Behandlung, wie z.B. Prage- oder Chlorier-
verfahren, und z.B. auch ohne Zusatz eines Gleitmittels, 2.B. Puders oder Silikon, hergestellt wer-
den kann. Dadurch kann eine gute Gleitfahigkeit auch mit weniger optimalen Gleitschichtpolymeren
erreicht werden. Bei Einhaltung einer gerauhten Oberfidchenstruktur kann eine gute Schiipfrigkeit
sowoh! im nassen als auch im trockenen Zustand erreicht werden.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausgestaltung nach Anspruch 2, da durch die Fulle der da-
durch gebildeten Mikrohohlrdume das Reibungspotential bzw. die Beruihrungsfliache zwischen der
menschlichen Haut und dem Gegenstand erheblich reduziert werden kann.

Durch die vorteilhafte Ausfuhrungsvariante nach Anspruch 3 wird sichergestellt, dal ein Grof3-
teil der Gleitschicht durch die netzartige Struktur auch im angezogenen Zustand, in dem der Ge-
genstand leicht gedehnt oder gespannt ist von der Haut distanziert gehalten ist, sodaf} trotz der
Aufrauhung einerseits fur den Benutzer nicht das Gefiihl entsteht, daB der Gegenstand auf der
Haut reibt und andererseits die Beweglichkeit der Hand, beispielsweise der Finger, nicht behindert
wird, da die Gleitschicht bzw. die Teilflache der Gleitschicht nicht an der nassen Haut anhaftet.

Ein angenehmes Gefiihl auf der Haut hinterlaRt ein Gegenstand, wenn die Gleitschicht gemaf
Anspruch 4 ausgebildet ist.

Gute Eigenschaften fiir die Gleitschicht und ein festes Anhaften derselben an der Tragerschicht
wird durch die weitere Ausfilhrungsvariante gemaf Anspruch 5 erreicht.

Eine gute Hautvertraglichkeit fir Gegenstande wird bei einer Ausfuhrungsform nach Anspruch
6 erreicht.

Durch die Verwendung der im Anspruch 7 und 8 angegebenen Materialien, kann eine, bei den
durch entsprechende Nachbehandlung durch die chemischen und/oder physikalischen Reaktionen
hervorgerufene, Oberflachenrauheit einfach erzeugt werden.

Besonders angenehme Eigenschaften bei eine starke Schweilbildung aufweisenden Personen
wird fiir Gegenstande bei der Weiterbildung nach Anspruch 9 erzielt.

Durch die weitere Ausgestaltung nach Anspruch 10 kann der Schweilhaushalt an der Haut-
oberfliache im Bereich der gerauhten Oberfldchen in den Teilbereichen besser gesteuert werden,
da der Handschuh eine héhere Menge an Feuchtigkeit aufnehmen kann.

Eine gute Verbindung mit der Gleitschicht in den Teilbereichen wird durch die Weiterbildung
nach Anspruch 11 erzielt.

Es ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 12 méglich, wodurch die NaRschlupfrigkeit der Ge-
gensténde zusatzlich verbessert bzw. ein gleichmaBiges Schlipfrigkeitsverhalten des Gegenstan-
des erzielt werden kann.

Von Vorteil ist bei der Ausgestaltung nach Anspruch 13 und/oder 14, daR damit die Schlipfrig-
keit und die Gleiteigenschaften sowie eine entsprechende Rauheit, beispielsweise fur das Erfassen
von Arbeitswerkzeugen bzw. Gegenstanden bei der Montage, erzielt werden koénnen.

Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach Anspruch 15, da dadurch extrem dinne und extrem
dehnbare sowie stark belastbare Gegensténde herstellbar sind.

Die Qualitét der Gegenstéande kann durch die Anwendung der Merkmale nach den Anspriichen
16 oder 17 erheblich verbessert werden.

Eine hohe Elastizitdt und Anschmiegsamkeit des Gegenstandes ermoglicht eine Ausflhrungs-
variante nach Anspruch 18.

Vorteilhaft ist es fir die Widerstandsféhigkeit der Tragerschicht, diese nach Anspruch 19 aus-
zubilden.

Von Vorteil ist die Ausbildung des Gegenstandes gemaf Anspruch 20, da damit die Rauheit
der einzelnen Oberflichen bzw. Teilbereiche an die unterschiedlichen Einsatzbereiche des Ge-
genstandes einfach anpafbar ist.

Vorteilhaft ist eine Ausfihrungsvariante nach Anspruch 21 oder 22, da dadurch die Wirkung
der Rauheit im Bereich der Tréagerschicht noch verstirkt 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 unter-
schiedliche Bereiche desselben ist durch die weiteren Ausgestaltungen nach Anspruch 23 méglich.

Die Erfindung umfaRt auch ein Verfahren zur Herstellung eines flexiblen Gegenstandes, insbe-
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sondere eines Handschuhes, wie es im Oberbegriff des Anspruches 24 beschrieben ist.

Durch die MaRnahmen im Kennzeichenteil des Anspruches 24 wird die erfindungsgemafie
Aufgabe gelost und wird durch die einzelnen aufeinanderfolgenden MaRnahmen eine Verwerfung
in der Oberfliche der Gleitschicht und damit das Einsinken der die Gestaltsabweichungen darstel-
lenden Vertiefungen gegeniiber den in der urspringlichen Hohe verbleibenden Stegen der netzar-
tigen Struktur gebildet, wodurch ein héherer Tragekomfort durch die hohere Elastizitét, vor allem
bei Fingerbewegungen erzielt und die Gleitfahigkeit des Gegenstandes auf der menschlichen Haut,
vor allem dann, wenn diese naf ist, zuséatzlich verbessert wird. Dartiber hinaus bedirfen die wah-
rend des Herstellungsprozesses hergestellten Aufrauhungen keiner zwingenden zusatzlichen Be-
handlung, wie einer nachfolgenden Chlorierung oder einem Gleitmittelauftrag oder dgl..

Durch das Vorgehen nach Anspruch 25 kann die sich im Zuge des Trockenvorganges einstel-
lende aufgerauhte Struktur an der Oberseite der Gleitflache bzw. die netzartige Struktur von Ste-
gen, die um das AusmaR zwischen 0,5 um und 100 um Uber die beim Entwéssern eingesunkenen
Gestaltabweichungen vorragen, ein Stitzgitter erzeugt werden, welches sich auf der Oberflédche
der Haut abstitzt und die Berihrungsfliche zwischen Haut und Gegenstand verringert, ohne dal
ein unangenehmer Kratzeffekt, wie er bei zu hoher Rauhigkeit der Oberfldche feststellbar ist, auf-
tritt.

Durch die hohe Temperatur der die Infrarotstrahlung abgebenden Strahlungskérper gemaf
Anspruch 26 wird eine rasche Fixierung dieser Oberflachenverwerfungen erméglicht, ohne daB es
zu einer Riickbildung der netzartigen Struktur kommt.

Durch die weitere Vorgangsweise nach Anspruch 27 wird erreicht, da® die chemische Reaktion
im gesamten Gegenstand, sowohl in der Tragschicht als auch in der Gleitschicht abgeschlossen
und eine sichere Verbindung zwischen diesen Schichten erzielt wird.

Durch die kurze Zeitspanne gemaR Anspruch 28 und gegebenenfalls die MaRnahme nach An-
spruch 29 wird verhindert, daR die durch das Entwéssern entstehenden eingesunkenen Gestalts-
abweichungen sich durch eine gleichmaRige Verteilung der z.B. gelartigen Flussigkeit Uber die
Schicht wieder ausnivellieren kénnen, bevor sie endgilltig fixiert sind.

Eine gute Haftung zwischen der Tragerschicht und der Gleitschicht wird durch ein Vorgehen
nach den Anspriichen 30 bis 32 erreicht.

Eine rasche Entwisserung der Gleitschicht und ein damit einhergehendes stérkeres Einsinken
der Gestaltsaufweichung gegeniiber der netzartigen Struktur wird durch die Mal3nahme nach An-
spruch 33 erzielt.

Die Verwendung von Polymeren fir die Gleitschicht gemaR Anspruch 34 erhéht die Hautver-
traglichkeit und vereinfacht die Herstellung der gegenliber der netzartigen Struktur abgesenkten
Gestaltsabweichungen.

Von Vorteil ist eine Zusammensetzung der Dispersion nach einem der Anspriiche 35 bis 37, da
dadurch die Bildung der netzartigen Struktur und der die Gestaltsabweichungen bildenden Vertie-
fungen beginstigt wird.

Die Herstellung der Rauheit in der Tragerschicht und/oder der Gleitschicht bzw. deren Teilfla-
chen kann durch das Vorgehen nach den Anspriichen 38 und 39 verbessert werden.

Eine weitere Verbesserung der Gleitfahigkeit der Gegenstande wird durch die MaRnahmen
nach Anspruch 40 erreicht.

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

Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilbereich eines erfindungsgemaRen Gegenstandes mit einer Gleitflache und
einer entsprechenden Rauheit, geschnitten und in vereinfachter, schaubildlicher, sche-
matischer Darstellung;

Fig. 2 einen erfindungsgem&Ren Gegenstand in der Art eines Handschuhes, in Draufsicht,
teilweise geschnitten,;

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 in Stirnansicht, geschnitten, gemaR den Linien Il - lit in
Fig. 2 und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 4 einen Teil des erfindungsgemaRen Verfahrensablaufes zur Herstellung eines Gegens-
tandes in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 5 einen weiteren Teil des erfindungsgeméRen Verfahrensablaufes zur Herstellung eines
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Gegenstandes in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 6 eine Stimansicht einer Porzellanform, geschnitten mit den darauf aufgebrachten Lagen
zur Herstellung eines durch einen Handschuh gebildeten, erfindungsgemafen Ge-
genstandes, in vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 7 eine Draufsicht auf die Oberfiache der Gleitschicht eines erfindungsgemaflen Gegens-
tandes in mit einem Elektronenmikroskop stark vergroRerter Darstellung.

Einfuhrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausfliihrungsbeispielen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngema® auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kodnnen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale aus den gezeigten unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
firr sich eigenstandige, erfindungsgemaRe Lésungen darstellen.

In der Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBer, flexibler Gegenstand 1, der bevorzugt aus einem La-
tex-Produkt 2 gebildet ist, gezeigt. Dieser besteht aus einer Tragerschicht 3, die, wie dies bei der
Hersteliung von dunnwandigen Gummi- und Kunststoffartikeln tblicherweise der Fall ist, bevorzugt
durch ein mehrmaliges Tauchverfahren gebildet wird. Bei diesen Gegensténden 1 kann es sich um
Handschuhe 4, beispielsweise medizinische Operations- und Untersuchungshandschuhe, Kathe-
ter, Kondome, Fingerlinge, Badehauben, Schwimmflossen oder Schutzhandschuhe fur die Arbeit in
Reinraumbereichen handeln. Diilnnwandige, insbesondere elastische Gummi- und/oder Kunststoff-
artikeln, wie z.B. der Handschuh 4 werden vorzugsweise durch Tauchen einer Form in ein Latex-
Produkt 2 erhaiten, wobei dieses Latex-Produkt 2 sowohl auf Naturlatex als auch auf Synthesela-
tex basieren kann. Die verwendeten Latex-Produkte 2 kénnen sowohl unvernetzt als auch im
vorvernetzten Zustand vorliegen. Im Falle eines unvernetzten oder nur partiell vorvernetzten Latex-
Produktes 2 muR die erhaltene Gummischicht noch an der Tauchform vulkanisiert werden, wo-
durch die Tragerschicht 3 gebildet wird.

Vorzugsweise wird ein Latex-Produkt 2 verwendet, welches zumindest ein vernetztes oder
grofRtenteils vorvernetztes Polymer enthilt. Dieses Latex-Produkt 2 wird auf eine Tauchform 6, wel-
che die Gestalt des Endproduktes vorgibt, aufgebracht und koaguliert und erzeugt so eine dunne
Schicht, namlich die Tragerschicht 3, aus elastischem, relativ resistentem Gummimaterial. Das
Latex-Produkt 2 enthalt die Gblichen Compoundierungszutaten, wie beispielsweise Schwefel, Zink-
oxid, organische Beschleuniger (u.a. Zinksalze von Dithiocarbamaten, Thiurame, Thioharnstoff,
etc.), Stabilisatoren, Wachse, Alterungsschutzmittel, Viskositatsregler, Fullstoffe, Farben, usw.. Als
Latex-Produkt 2 fur die Tragerschicht 3 kann sowohl Naturkautschuk, als auch Synthesekautschuk,
der fiir die Anwendung in Tauchverfahren geeignet ist, verwendet werden. Von den natirlichen und
synthetischen Latices werden vorzugsweise Naturkautschuk, Polychloropren, synthetisches Polyi-
sopren, Nitrilbutadien- und Styrolbutadienkautschuk bzw. eine Mischung dieser Polymere verwen-
det.

Selbstverstandlich konnen alle anderen dem Fachmann aus dem Stand der Technik bekannten
Herstellungsverfahren fir die Tragerschicht 3 verwendet werden.

Es ist seit langem in der Fachwelt bekannt, da3, um reproduzierbare Schichten aus Latex-Pro-
dukten auf einer Form herstellen zu konnen, auf die Form, beispielsweise eine mit entsprechenden
Aufrauhungen versehene Keramikform, ein Koagulant aufgebracht wird. Dazu wird Ublicherweise
die Form in ein Becken bzw. einen Behilter, in welchen der Koagulant in fliissiger Form vorhanden
ist, eingetaucht. Dieser Koagulant kann jede aus dem Stand der Technik bekannte Zusammenset-
zung aufweisen, wie beispielsweise Alkoholldsungen von Kalziumsalzen oder dgl. Der Koagulant
enthalt auch ein Trennmittel, wie beispielsweise Talkum oder Kalziumcarbonat, das, wenn es
saureldslich ist, bei nachfolgenden Saurebehandiungen aus den Oberflachenschichten herausge-
I6st werden kann, sodaR ein puderfreier Handschuh entsteht. AnschlieBend wird der Koagulant
getrocknet.

Daraufhin wird die Form mit dem bevorzugt getrockneten Koagulant in einen Behélter, in dem
das Latex-Produkt 2 als Dispersion bzw. Flussigkeit vorratig gehalten wird, eingetaucht, sodaR eine
durchschnittliche Schichtdicke von 100 pm bis 300 um erreicht wird. Bevorzugt ist es auch méglich,
die Form mehrmals in das Latex-Produkt 2 einzutauchen, um die Schichtdicke zu erhdhen, wobei
zwischendurch ein kurzes Antrocknen der Latex-Schicht erfoigen kann.

Durch die chemische Reaktion des Latex-Produktes 2 mit dem Koagulant hartet das fiussig
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aufgetragene Latex-Produkt 2 aus. Bevorzugt wird unmittelbar nach dem Aufbringen des Latex-
Produktes 2 auf die Form diese mit HeiRluft kurz angetrocknet, sodaR die Oberflache der Tréager-
schicht 3 fest wird bzw. geliert, wobei diese beispielsweise in einem Warmeofen oder einem Behal-
ter, in dem Warmluft mit einer Temperatur zwischen 70°C und 140°C hindurchgefiihrt wird, 15 sec.
bis 60 sec. getrocknet wird.

Nach dieser Zwischentrocknung wird dann auf diese Tragerschicht 3 zumindest in einem Teil-
bereich 7 einer Tragerschichtoberseite 8 eine Gleitschicht 9 aus polymeren Werkstoff 10, z.B. aus
einem Naturlatex, einem Syntheselatex, im Zuge des vorhin umrissenen Tauchprozesses durch
Tauchen oder Sprithen in einem oder mehreren Schritten auf die angetrocknete Tragerschicht 3
aufgetragen. Die Schichtdicke dieser Gleitschicht 9 kann entsprechend den unterschiedlichen
Erfordernissen, insbesondere der danach gewlinschten Rauhtiefe festgelegt werden und betragt
zwischen 2 pm und 80 um, bevorzugt 2 pum bis 30 pm.

Diese Gleitschicht 9 kann durch ein Gemisch aus mehreren polymeren Werkstoffen 10, wie
beispielsweise wisserige Polyurethandisperison, gebildet sein. Dabei kann je nach Einsatzzweck
ein Polyacrylat, ein Polysiloxan, ein Polymethacrylat, ein carboxyliertes Styrol-Butadien Copolymer,
ein Polyvinylpyrollidon, ein kationisches Polyurethan, z.B. mit einem Molekulargewicht von mindes-
tens 100 000 g/mol, ebenso verwendet werden, wie die nichtionischen oder anionischen Ausfiih-
rungen dieser vorgenannten Materialien. Diese wasserigen Disperisonen und beliebige Mischun-
gen davon bilden Schichten bzw. Filme mit guten mechanischen Grundeigenschaften und weisen
ahnliche Dehnungseigenschaften auf wie die Tragerschicht 3. Selbstversténdiich kann diese Gleit-
schicht 9 auch aus einem Gemisch von mehreren unterschiedlichen polymeren Werkstoffen 10 in
einer wasserigen Dispersion gebildet sein. So wird bevorzugt die Dispersion durch ein Gemisch
aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% bis 40 Gew% Polyacrylat-, 1 Gew% bis
20 Gew% Polysiloxandispersion und 0 Gew% bis 10 Gew% Fllstoffe und der restliche Anteil aus
Wasser gebildet. Als Fillstoffe kénnen pulver- oder puderférmige Materialien, wie z.B. Kreide,
Kalk, Gips, Siliciumdioxid und/oder Maisstérke, zur Anwendung kommen. Fur die Herstellung der
Gleitschicht 9 beim erfindungsgemaRen Gegenstand 1 bzw. beim Handschuh 4 kénnen aber auch
andere Mischungen, wie beispielsweise 5 Gew% bis 15 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% bis 8 Gew%
Polyacrylat-, 2 Gew% bis 6 Gew% Polysiloxandispersion und 4 Gew% bis 6 Gew% Fllistoffe und
der Rest Wasser ebenso wie die nachfolgend in den einzeinen Klammem angegebenen Mi-
schungsverhaltnisse, bei weichen die einzeinen Anteile an Gew% der Dispersionen aus Poly-
urethan, Polyacrylat, Polysiloxan und Fiillstoffe durch Schrégstriche getrennt sind, wobei der
restliche Anteil auf 100 Gew% durch Hinzumischung von Wasser gebildet ist, verwendet werden.
Der Trockengehalt der Dispersionen ist vom Fachmann festlegbar, wobei der Feststoffgehalt bei
Polyurethan zwischen 30 % und 50 %, bei Polyacrylat 30 % bis 50 % und bei Polysiloxan 20 % bis
40 % betragen kann. Bei diesen Gemischen handelt es sich um folgende (2-7/4-10/3-12/0-5),
(0-10/2-6/3-10/3-7),  (8-18/5-15/4-7/5-10), (12-22/12-26/16-20/0-4),  (17-26/18-32/1 0-14/2-6),
(24-30/28-40/15-20/6-9),  (24-30/25-35/5-10/3-7),  (21-27/4-9/1-4/6-8), (21-27/12-22/3-9/4-7),
(21-27/28-36/12-20/2-7), (9-12/1-3/2-6/5-9), (12-22/4-9/1-4/0-3), (17-26/5-11/7-10/0-4),
(2-7/12-22/14-20/3-8), (5-15/28-36/14-20/5-10), (0-10/24-29/9-16/5-8).

im speziellen Fall der Herstellung von Tauchartikel, wie beim Gegenstand 1, wird deren Ober-
flache Ublicherweise in die Tauchformseite und die Tauchbadseite unterteilt. Die Tauchformseite ist
im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Tragerschichtunterseite 11 bezeichnet und liegt an der
Tauchform 6 an, die beispielsweise aus Porzellan, Kunststoff oder &hnlichem bestehen kann.

Die Tauchbadseite wird entweder durch die Tragerschichtoberseite 8 oder die Gleitschichtober-
fische 12 gebildet. Im vorliegenden Fall ist eine Tauchformoberflache 13 mit bevorzugt regeimafig
wiederkehrenden Gestaltsabweichungen 14 versehen. Diese werden beispielsweise durch Vertie-
fungen in der Tauchformoberfliche 13 oder durch Uber die Tauchformoberflache 13 vorragende
Erhebungen gebildet. Ein Verhaltnis von Abstanden 15, 16 zu einer Tiefe 17 der Gestaltsabwei-
chungen 14 liegt zwischen 100 : 1 und 5 : 1. Damit entspricht die Rauheit der Tragerschichtunter-
seite 11 des Gegenstandes 1 der Morphologie der Tauchform 6. Die Tiefe 17 betragt dabei zwi-
schen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um und 40 um.

Aufgrund der geringen Tiefe 17 der Gestaltsabweichungen 14 sei bereits an dieser Stelle aus-
dricklich festgehalten, daR in allen Darstellungen zur verbesserten, schematischen Darstellung der
Rauhtiefe diese Gestaltsabweichungen véllig unproportional, duferst stark vergréRert dargestelit
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sind, um die Wirkungen und auch die Anordnung dieser Gestaltsabweichungen 14 und auch der
anderen Gestaltsabweichungen {iberhaupt darstellen und erlautern zu kdnnen.

Wird, wie nachfolgend noch im Detail erlautert wird, sichergestelit, dal eine Schichtdicke der
Tragerschicht 3 sowie der auf dieser aufgebrachten Gleitschicht 9 in den Teilbereichen 7 Uber
einen GroRteil des Gegenstandes 1 gleichgehalten wird, so bildet sich auch eine entsprechende
Rauheit auf der der Tauchbadseite zugewandten Gleitschichtoberflache 12 aus. Diese Tauchbad-
seite bildet Gblicherweise die Innenseite des Produkts, wenn es sich beispielsweise um hullenfor-
mige Gegenstande 1 bzw. diunnwandige Gummiprodukte handelt, da beim Abziehen der Gegens-
tinde 1 von der Tauchform 6 die Produkte gewendet werden. Ublicherweise ist die Gleitschicht-
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 Schweillabsonde-
rung ohne Stérung der Haut zu ermoglichen. Beim vorliegenden Gegenstand 1 ist vorgesehen, daf
entweder die Tauchformseite oder Tauchbadseite oder beide mit einer entsprechenden Rauheit
ausgestattet werden kénnen. Dementsprechend ist es auch moglich, daB auf einer oder beiden
Seiten in Teilbereichen 7, 18 aber selbstverstandiich auch Uber die gesamte Trégerschichtobersei-
te 8 bzw. Tragerschichtunterseite 11, eine Gleitschicht 9 angeordnet sein kann.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es aber auch méglich, dal sowoh! auf der Trager-
schichtoberseite 8 als auch auf der Trégerschichtunterseite 11 eine Gleitschicht 9 angeordnet ist,
wobei dies dadurch erfolgen kann, dal nach Herstellen der Trégerschicht 3 der Gegenstand 1 von
der Tauchform 6 abgezogen und in gewendeter Lage, also mit der Tragerschichtoberseite 8 auf
der Tauchform 6 anliegend, auf die gleiche oder eine andere Tauchform aufgezogen wird, um da-
nach auch auf die Tragerschichtunterseite 11, die nun auf der Tauchbadseite angeordnet ist, eben-
falls eine Gleitschicht 9 aufzubringen.

Durch zumindest in Teilbereichen 7 auf der Tragerschichtoberseite 8 angeordnete weitere Ge-
staltsabweichungen 19, 20 in der Gleitschicht 9 kann der Tragekomfort erhoht werden.

Die Kontaktfliche zwischen Haut und Gleitschicht 9 bzw. dem polymeren Werkstoff 10 soll
méglichst gering gehalten werden, um ein Festkleben an der z.B. nassen menschlichen Haut zu
verhindern, wodurch unter anderem die Gefahr von Hautirritationen und unter Umstanden allergi-
schen Reaktionen minimiert werden kann. Des weiteren wird durch die erfindungsgemaf ausgebil-
dete Gleitschichtoberflache 12 eine gute Gleitfahigkeit der flexiblen Gegensténde 1 gegentiber der
menschlichen Haut und daraus resultierend eine gute Anziehbarkeit im nassen und trockenen
Zustand erreicht.

Aus der Darstellung in Fig. 1 ist weiters deutlich zu entnehmen, dafl gegenuber den Gestalts-
abweichungen 14 im Bereich der Tragerschichtunterseite 11 in der Gleitschichtoberflache 12 dazu
unterschiedliche weitere Gestaltsabweichungen 19, 20 angeordnet sind. Diese weiteren Gestalts-
abweichungen 19, 20 sind zwischen Stegen 21 einer netzartigen Struktur 23 angeordnet bzw. zum
groRten Teil von diesen umgeben. Die weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20 weisen gegentiber
der Gleitschichtoberflache 12 der Stege 21 unterschiediiche Tiefen 24, 25 auf, wobei sich diese
Tiefe 24, 25 Uber die Flache der weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20 ebenfalls verandern und
gegebenenfalls bis zur Tragerschicht 3 reichen kann, wie dies beispielsweise bei der weiteren
Gestaltsabweichung 19 gezeigt ist. Die Tiefe 24 dieser weiteren Gestaltsabweichung 19 entspricht
damit der Gesamtschichtdicke der Gleitschicht 9, die zwischen 2 pm und 80 um, bevorzugt 2 um
bis 30 um, betragen kann.

Auch sind Abstande 15, 16 zwischen den einzelnen weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20
stark unterschiedlich. Somit kann das Verhéltnis der mittleren Absténde 15, 16 zwischen den
einzelnen weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20 zu ihrer Tiefe 24, 25 gegeniber der erhabenen,
netzartigen Struktur 23 bzw. den Stegen 21 zwischen 500 : 1und 5 : 1 liegen. Die gemittelte Rauh-
tiefe betragt beispielsweise zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um und 40 pym.

Wie weiters aus der Darstellung in Fig. 1 schematisch zu ersehen ist, sind zwischen 50 % und
90 %, bevorzugt 60 % bis 80 % der Teilfliche bzw. des Teilbereiches 7 durch weitere Gestaltsab-
weichungen 19, 20 vertieft angeordnet. Bevorzugt sind zumindest 50 % der weiteren Gestaltsab-
weichungen 19, 20 in der Draufsicht auf die Gleitschicht 9 allseitig von der netzartigen Struktur 23,
insbesondere den Stegen 21 umgrenzt.

Weiters betragt in bevorzugter Weise eine gemittelte Rauhtiefe der Gleitschicht 9 bzw. der Teil-
flache des Teilbereiches 7 zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen 1 um und 40 um.
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Diese gemittelte Rauhtiefe stellt das arithmetische Mittel aus Einzelrauhtiefen dar, die in funf anei-
nandergrenzenden EinzelmeRstrecken gleicher Lénge ermittelt werden, wie dies nachfolgend beim
Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 2 noch naher erldutert werden wird. Dadurch wird erreicht, dal3 ein
ziemlich einheitliches Haftungsvermdgen bzw. Gleitvermégen zwischen den einzelnen Bereichen
der Gleitschichtoberfidche 12 bzw. falls auch die Tragerschichtunterseite 11 mit einer Gleitschicht 9
beschichtet ist, auf der dieser vorgeschalteten Oberfléiche erreicht wird, wodurch die Schltipfrigkeit
des Gegenstandes 1 und vor alilem auch die NaBschlipfrigkeit erheblich verbessert werden kann.

Unterschiedlich ist hierbei zu den bisher bekannten Verfahren, da die erfindungsgemafien
Produkteigenschaften vorwiegend iiber die Rauhheit der Gleitschichtoberfiache 12 bzw. Trager-
schichtunterseite 11 erreicht werden, wobei mit steigender gemittelter Rauhtiefe bis etwa 40 um
Rauhtiefe die Schlupfrigkeit gegeniiber der menschlichen Haut steigt und die Klebrigkeit der Poly-
meroberflichen abnimmt.

Wird die Gleitschichtoberfliche 12 bzw. Tragerschichtunterseite 11, welche die duRere Ober-
flache des Handschuhs 4 bildet, weiter aufgerauht, tritt bei den meisten Produkten abhéngig von
Harte und Dehnungsmodul schrittweise ein subjektiv unangenehm reibendes Gefuhl auf. Bei Rauh-
tiefen Giber 100 pm kommt es meist zu einer wesentlichen Erhéhung der Polymer-Polymerreibung
und eventuell bei reibendem Kontakt mit menschlicher Haut zu mechanisch bedingten irritationen.
Die hier in ihrer Abhangigkeit von der gemittelten Rauhtiefe beschriebenen Oberflacheneigenschaf-
ten sind natdrlich auch von Art und Herstellungstyp der Rauheit sowie von Polymer- und Produkt-
typ abhéngig und missen fur jeden Polymer- und Produkityp einzeln optimiert werden. Vorteilhaft
ist dabei, daR durch die gemittelte Rauhtiefe, die Uiber die Teilbereiche 7 bzw. 18 gleich ist, einzel-
ne Irritationszonen in den Teilbereichen 7, 18, die den positiven Gesamteffekt der erfindungsge-
maRen Losung nachteilig beeinflussen kénnen, grundsétzlich vermieden werden.

Es kénnen in Gegenwart erfindungsgemaRer Oberflachenrauheiten weiters auch mit relativ
weichen Polymeren (z.B. Polyacrylaten) gute Gleitfahigkeiten gegentiber der menschlichen Haut
erreicht werden, wobei bei konventionell glatten Gleitschichten mit denselben Polymeren keine
Hautschlupfrigkeit vorhanden ist. Durch den Umstand, daB bei erfindungsgemé®en Oberflachen-
schichten weichere Polymere mit hdheren Zugdehnungen eingesetzt werden konnen, verringern
sich bei dinnwandigen Gegenstanden 1 mit hoher Dehnféhigkeit die Haftungsprobleme der Ober-
fiachenschicht beim Dehnen derselben. Des weiteren wird die Auswahl des Gleitschichtpolymers
wesentlich vereinfacht, da der HaupteinfluRfaktor fir Tragekomfort und Schliipfrigkeit erfindungs-
gemaR durch die Oberflaichenmorphologie bestimmt wird.

Bei der Ausfithrungsform in den Fig. 2 und 3 ist die Ausgestaltung eines Gegenstandes 1 in
Form eines puderfreien, z.B. medizinischen, Handschuhes 4 dargestellt.

Der in den Fig. 2 und 3 gezeigte Handschuh 4 ist in seiner von der Tauchform 6 (s. Fig. 1) ab-
gezogenen Stellung gezeigt, wobei die bei der Produktion der Tauchbadseite zugewandte Gleit-
schichtoberfliche 12 eine Innenseite des Handschuhs 4 bildet, wahrend die bei der Herstellung
des Handschuhs 4 der Tauchform 6 zugewandte Tragerschichtunterseite 11 die AuRenseite des
Handschuhs 4 bildet. Somit ist bei diesem Handschuh 4 auf der duReren Oberfliche, mit der also
durch den Benutzer des Handschuhs 4 Werkzeuge bzw. Bauteile erfallt werden, eine entspre-
chende gemittelte Rauhtiefe vorhanden, die zwischen 0,5 um und 100 um, bevorzugt zwischen
1 um und 40 um betrégt und ein Abbild der gemittelten Rauhtiefe der Tauchformoberflache 13 dar-
stellt.

Um die gleiche Morphologie zu erzielen, wird wie bereits auch einleitend kurz aufgezeigt, die
Ublicherweise leicht rauhe Tauchform 6 aus Porzellan mit einer gemittelte Rauhtiefe zwischen
0,5 pm und 100 pm, bevorzugt 1 um bis 40 pum, verwendet, die in eine wakrige Koagulationslé-
sung, welche z.B. Kalziumnitrat, Polyethylenglykol und einen wasserigslichen Silikontyp oder Krei-
de enthalt, getaucht und dann kurz mit HeiBluft getrocknet. AnschiieRend wird zur Aufbringung des
Handschuhes 4 die Tauchform 6 in eine, 2.B. vorvernetzte, Naturlatexmischung getaucht, aus der
die Tragerschicht 3 gebildet wird.

Die gemittelte Rauhtiefe stellt das arithmetische Mittel aus Einzelrauhtiefen 26 bis 30 dar, die in
funf aneinandergrenzenden EinzelmeRstrecken gleicher Lange 31 ermittelt werden. Die gemittelte
Rauhtiefe im Bereich der Tauchformoberflache 13 stellt daher ein spiegelbildliches Abbild zur ge-
mittelten Rauhtiefe der Tauchform 6 dar.
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Die gemittelte Rauhtiefe auf der Gleitschichtoberflache 12 - nach einer neuerlichen kurzen
Trocknung durch das Eintauchen der Tauchform 6 auf die Tragerschicht 3 aufgebrachten - Gleit-
schicht 9 wird dabei in gleicher Art durch die Einzelrauhtiefen 26 bis 30 in funf aneinandergrenzen-
den EinzelmeRstrecken mit einer gleichen Lange 31 ermittelt.

Die weiteren Gestaltsabweichungen 19 und 20 in dieser Gleitschichtoberfléche 12 werden aber
nun durch die Oberflachenmorphologie der Tauchform 6 entweder Uberhaupt nicht beeinflufit, oder
in entsprechend den gewdhiten Verfahren, verringertem AusmaR, sondern vielmehr durch das
Herstellungsverfahren beim Herstellen der Gleitschicht 9 gebildet.

In der Stirnansicht des Handschuhs 4 in Fig. 3 ist ersichtlich, da die gesamte die Innenseite
des Handschuhs 4 bildende Gleitschichtoberfliche 12 mit entsprechenden weiteren Gestaltsab-
weichungen 19, 20, entsprechend der vorstehenden Beschreibung, versehen ist.

Dem gegeniiber ist beispielsweise die die Auflenseite des Handschuhs 4 bildende Trager-
schichtunterseite 11 nur in jenem Bereich, der oberhalb der Handinnenfléche zu liegen kommt, mit
entsprechenden Gestaltsabweichungen 14, d.h. mit einer Aufrauhung versehen, um beispielsweise
die Griffsicherheit vor allem beim Einsatz der Handschuhe im medizinischen Bereich zum Erfassen
der Werkzeuge oder auch im Montagebereich zu verbessern. Selbstverstindlich ist es aber auch
moglich, da die gesamte Tragerschichtunterseite 11, also die gesamte AuRenflache des Hand-
schuhs 4, mit entsprechenden Gestaltsabweichungen 14 und mit einer dadurch gebildeten Rau-
hung ausgestattet ist. In welchem Ausmaf der Teilbereich bzw. eine Teilfliche des Teilbereiches
18 mit Gestaltsabweichungen 14 bzw. einer Aufrauhung versehen ist, kann durch die Ausgestal-
tung der Tauchform 8, inshesondere deren Oberflachenrauhigkeit, festgelegt werden.

Der besseren Ubersichtlichkeit wegen soll dieses Herstellungsverfahren, welches zu der in den
Zeichnungen Fig. 2 und 3 schematisch und véllig unproportional dargesteliten gemittelten Rauhtie-
fe fuhrt, anhand des schematisch durch einzelne, aufeinander folgende Vorrichtungen und Vorrich-
tungsteile, in den Fig. 4 und 5 dargesteliten Verfahrensablaufes zum Herstellen eines derartigen
Gegenstandes 1 bzw. Handschuhs 4 im einzelnen erlautert werden.

Zu der Herstellung von bevorzugt puderfreien Handschuhen 4 aus einem Latex-Produkt 2 sind
auf einem Formtrager 32 mehrere Tauchformen 6, wie z.B. aus Porzellan, Kunststoff, Metall, Alu-
minium oder dgl., mit einer die gewiinschten Gestaltsabweichungen 14 aufweisenden Tauchform-
oberfiache 13 gemaR der vorangegebenen gemittelten Rauhtiefe versehen, wahrend weitere
Tauchformen 33 mit einer glatten Oberfidche fur die spatere AuBenseite eines herzustellenden
Handschuhs 4 aus Latex angeordnet sind.

Dem Formtrager 32 ist ein Tauchbecken 34 zugeordnet, in dem sich eine wélkrige Koagulati-
onslosung 35 befindet. Diese kann, wie bereits einieitend angegeben, Kalziumnitrat, Polyethylen-
glykol und einen wasserloslichen Silikontyp oder Kreide enthalten. Wie mit dem Pfeil 36 angedeu-
tet, wird der Formtrager 32 in das Tauchbecken 34 eingetaucht, dann gemaR Pfeil 37 aus diesem
herausgenommen und gegebenenfalls nach einer 2Zwischentrocknung - wie symbolisch durch ein
HeiRluftgebldse 38 und die die erhitzte Luft zum Trocknen schematisch darstellenden Pfeile 39
angedeutet - entsprechend den punktierten Linien 40 zu einem zweiten Tauchbecken 34 verbracht.

Selbstverstandlich ist es im Rahmen dieses erfindungsgeméaRen Verfahrens dem Fachmann
Uberlassen, ob das Eintauchen der Tauchformen 6 bzw. des Formtragers 32 immer in dasselbe
Tauchbecken 34 erfolgt und dieses Uber einen Zulauf 42 und einen Ablauf 43, z.B. Uber eine
schematisch dargestellte Pumpe 44, abwechseind mit der Koagulationslésung 35 oder dem Latex-
Produkt 2 oder beliebig anderen Flissigkeiten oder Medien gefulit wird oder ob mehrere hinterein-
ander angeordnete Tauchbecken 34 vorgesehen sind. Auch ist es méglich, da das Eintauchen
der Tauchformen 6 durch eine Relativbewegung beliebiger Art zwischen dem Formtréger 32 und
dem oder den Tauchbecken 34 erfoigt. Selbstversténdlich ist es auch mégiich, daB vor allem jene
Behandlungs- oder Verfahrensschritte, bei welchen die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 bereits
von den Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 entfernt sind, in rotierenden Behéltern, bei-
spielsweise Trommeln oder dgl., wie sie auch bei herkémmiichen Wasch- und Trockenmaschinen
verwendet werden, erfolgen, um sie wahrend der Behandlung durch stdndige Rotation der Trom-
mel zu bewegen, um beispielsweise auch ein Aneinanderkleben der Gegenstande 1 bzw. Hand-
schuhe 4 wihrend der Produktion zu verhindern.

Da alle diese unterschiedlichen Méglichkeiten fur die Durchfithrung des Verfahrens dem Fach-
mann aus dem breiten Stand der Technik bekannt sind, wird auf die Darstellung der unterschiedli-
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chen Vorrichtungen zur Durchfihrung der einzelnen Verfahrensschritte verzichtet und diese nur
anhand der rein schematischen Darstellungen in den Fig. 4 und 5 erldutert.

Nach dieser gegebenenfalls erfolgten Zwischentrocknung des Koagulanten bzw. der Koagula-
tionslésung 35 werden die Tauchformen 6 in das zweite Tauchbecken 34 eingetaucht, sodaf die
Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 zur Génze unter einen Fllussigkeitsspiegel 51 eines
Latex-Produktes 2 beliebiger Zusammensetzung, gemaR den zuvor getétigten Angaben, eintau-
chen. Die Tauchformen 6 verbleiben solange in dem zweiten Tauchbecken 34, bis sich eine ge-
wiinschte Schichtdicke von flissigem Latex-Produkt 2 auf der Tauchformoberfiéiche 13 bzw. der
Schicht aus der Koagulationsiésung 35 anlagern kann. Dazu ist es auch méglich, dafl die Tauch-
formen 6 und weiteren Tauchformen 33 mehrmals aus dem zweiten Tauchbecken 34 herausgezo-
gen und wieder eingetaucht werden.

Danach wird entsprechend der punktierten Linie 40 eine kurze Zwischentrocknung des Latex-
Produktes 2 auf den Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 beispielsweise mit Hei3luft an
dem weiteren HeiBluftgebldse 38 vorgenommen, wozu die Luft eine Temperatur von 70°C bis
140°C, bevorzugt 90°C bis 110°C, aufweisen kann und die Tauchformen 6 und weiteren Tauch-
formen 33 dieser HeiRluft 15 sec. bis 60 sec. ausgesetzt werden konnen. Bevorzugt wird die Dauer
der HeiBluftbeaufschlagung und die Temperatur der HeiBluft so gesteuert, dal die Schicht aus
dem fliissigen Latex-Produkt 2 an ihrer Oberfldche vom fliissigen in den gelartigen oder festen Zu-
stand Ubergeht.

Daraufhin wird der Formtrager 32 mit den Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 in das
dritte Tauchbecken 34 gemaR den Pfeilen 36, 37 eingetaucht, in dem sich ein polymerer Werkstoff
10 zur Herstellung der Gleitschicht 9 befindet. An dieser Stelle sei der Ordnung halber erwahnt,
daB es selbstversténdlich méglich ist, den polymeren Werkstoff 10 bzw. natirlich auch das Latex-
Produkt 2 bzw. die Koagulationslésung 35 durch Zusatz eines oder mehrerer dem Fachmann aus
dem bekannten Stand der Technik in unterschiedlichen Ausfilhrungen bekannten Viskositétsregler
in ihrer Viskositat an die gewiinschten Eigenschaften anzupassen. Dadurch ist es méglich, die
Viskositat der tblicher Weise als Dispersionen vorliegen- den Produkte bzw. Materialien auf die
jeweils gewiinschten Einsatzzwecke anzupassen, um entsprechende Schichtstarken beim Tau-
chen oder eine gleichméRige Ablagerung der verschiedenen Materialien an einer Oberflache der
Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 zu erreichen. Der Ordnung halber sei an dieser
Stelle auch erwahnt, daR in der vorliegenden Beschreibung immer wieder der Begriff "Latex”
durchgehend verwendet wurde, unabhéngig davon, ob es sich um eine Dispersion oder die ausge-
hartete, trockene, vernetzte Schicht oder die feste Phase dieses Materials handelt, auch wenn
diese wie z.B. bei Naturlatex Giblicherweise als Kautschuk bezeichnet wird. Es wiére daher auch
moglich, die aus den einzelnen vorgenannten Materialien gebildeten Schichten als Kautschuk-
schichten zu bezeichnen. Dieser polymere Werkstoff 10 kann entsprechend den vorstehenden
Angaben zusammengesetzt sein. :

Nach dem Herausheben des Formtragers 32 mit den Tauchformen 6 und weiteren Tauchfor-
men 33 aus der Dispersion aus polymerem Werkstoff 10 zur Herstellung der Gleitschicht 9, wird
diese zusétzlich aufgebrachte Gleitschicht 9, wie schematisch angedeutet, mit HeiRluft beispiels-
weise bei einer Temperatur zwischen 70°C und 140°C, bevorzugt 90°C bis 110°C, tiber eine Dauer
von 15 sec. bis 60 sec. angetrocknet. Bevorzugt wird die Temperatur und die Zeitdauer der Heil3-
iuftbehandiung so abgestimmt, daR die Oberflache der Gleitschicht 9 in einen gelartigen bzw. fe-
sten Zustand Ubergeht.

Unmittelbar darauf werden die Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 mit den darauf
befindlichen Rohteilen der Gegenstiande 1 bzw. Handschuhe 4 in ein 4. Tauchbecken 34 einge-
taucht, in welchem die Gleitschicht 9 mit heiflem Wasser 52 bespriiht oder gesplt wird. Dazu kann
das heiRe Wasser 52 mittels einer Pumpe 44 von einem Heizkessel bzw. einem Warmetauscher
53, durch den es auf einer gewiinschten Temperatur zwischen 40°C und 100°C, bevorzugt 60°C
bis 80°C, gehalten wird, im Kreislauf durch das 4. Tauchbecken 34 hindurchgeférdert werden. Bei
einer anderen Ausfihrungsvariante betrégt die Temperatur zwischen 40°C und 95°C, bevorzugt
70°C bis 90°C.

Durch diese Behandlung mit heiRem Wasser 52 wird die chemische Reaktion in der Gleit-
schicht 9 und der Tragerschicht 3 eingeleitet bzw. unterstiitzt, sodal es zu einem Beginn oder zu
einer volistindigen Koagulation in dieser Schicht kommt.
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Nach dieser HeiRwasserbehandiung, die zwischen 15 sec. und 8 min, bevorzugt 30 sec. und
4 min, andauern kann, werden die Gegenstande 1 bzw. die Handschuhe 4 in ihrer auf den Tauch-
formen 6 und weiteren Tauchformen 33 aufgezogenen Stellung aus dem 4. Tauchbecken 34 ent-
fernt, soda das restliche Wasser 52 abtropfen kann.

Die Fortsetzung des Verfahrensablaufes ist gemaf der Schnittlinie V - V in Fig. 4 in Fig. 5 ge-
zeigt. Die aus dem Wasser 52 entfernten Handschuhe 4 werden ilber einen Zeitraum von 10 sec.
bis 180 sec., bevorzugt 20 sec. bis 50 sec., die als Entwasserungszeit dient, im Freien belassen
bzw. einer Vortrocknung mittels HeiBluft ausgesetzt, bevor sie in das 5. Tauchbecken 34, in die-
sem Fall einem Wirmeschrank bzw. einem Wérmeofen, mittels einer Infrarotstrahiung beauf-
schlagt werden, sodaR die Trégerschicht 3 und die Gleitschicht 9 endgultig fixiert werden. Die
bevorzugt als Kachelflaichen ausgebildeten Abstrahlungsflachen 54 fur die infrarotstrahlung weisen
eine Temperatur zwischen 350°C und 700°C auf und werden die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe
4 (iber eine Zeitdauer zwischen 1 min und 5 min dieser schematisch durch Pfeile 55 angedeuteten
Infrarotstrahlung ausgesetzt. Dazu ist es nétig, dal durch das 5. Tauchbecken 34 bzw. eine ent-
sprechende Trockenvorrichtung mittels eines Ventilators 56 die Umgebungsliuft geméai den sche-
matisch angedeuteten Pfeilen 57 durch die Wirmekammer bzw. den Trockner oder das 5. Tauch-
becken 34 hindurchgeblasen werden kann.

Nach der Trocknung der Gegenstinde 1 bzw. Handschuhe 4 werden, wie in Fig. 5 gezeigt, die
Tauchformen 6 und weiteren Tauchformen 33 mit ihren Formtrégern 32 in das 6. Tauchbecken 34
eingetaucht, in dem sich ein Trennmittel 58, beispielsweise ein Puder wie Talkum, Kreide oder
Maisstérkepulver oder eine Silikonemulsion befindet, welches beim nachfolgenden Abstreifen und
gleichzeitigem Wenden der Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 von den Tauchformen 6 und wei-
teren Tauchformen 33 ein Zusammenkieben der den Tauchbecken 34 zugewandten Gleitschicht-
oberflache 12 verhindern soll.

Nach dem Abstreifen werden die Gegenstinde 1 bzw. die Rohteile der Handschuhe 4 bei-
spielsweise in einen Transportkorb 59, der auch gitterformig oder mit Durchbriichen versehen sein
kann, eingefiillt und wird dieser Transportkorb 59 in das 7. Tauchbecken 34 eingebracht, in dem
sich ein Bleichmittel 60 in einer aus dem Stand der Technik bekannten Zusammensetzung befin-
det. So kann beispielsweise 0,5%iges Natrimhypochlorit mit ca. 0,2 % Salzséaure vermischt ver-
wendet werden.

AnschlieRend an das Behandeln mit dem Bleichmittel 60 werden die Gegenstiande 1 bzw.
Handschuhe 4 zumindest einmal, bevorzugt jedoch mehrmals, in Wasser oder aus dem Stand der
Technik bekannten Fliissigkeiten gewaschen, um die Reste an Bleichmitteln oder Sauren von z.B.
getrennte Behandlungen mit S&uren und Bleichmittel zu entfernen.

Wenn dieser Waschvorgang abgeschiossen ist, werden die Gegensténde 1 bzw. Handschuhe
mit dem Transportkorb 59 in ein weiteres Tauchbecken 34 bzw. in eine Trockenkammer verbracht,
in der entweder in der Trockenkammer oder aber auch in einem Ansaugiuftweg der Luft zum
Lufttrocknen Heizkérper 61 angeordnet sein kénnen, soda} die Trocknung mittels der durch Pfeile
62 schematisch angedeuteten Luft, die Uiber den Ventilator 56 oder ein Geblase durch den Innen-
raum der Trockenkammer hindurchgefiinrt werden kann, erfolgt.

Selbstverstandiich ist auch jede andere Form der Trocknung méglich, so auch beispielsweise
unter Verwendung von Trommein oder dgl.. Bevorzugt ist es bei Verwendung einer derartigen
Trockenkammer méglich, Gber eine zusétzliche Leitung 63 eine Silikonemuision in den Luftstrom
gemalk dem dargesteliten Pfeil 64 einzublasen, um gegen Ende des Trocknungsvorganges oder
am SchiuR des Trocknungsvorganges, beispielsweise die die Aufienseiten und gegebenenfalls die
iInnenseiten des Handschuhs 4 bildenden Oberflachen mit Silikon zu beschichten. Selbstverstdnd-
lich ist es aber auch méglich, diese Silkonbeschichtung in ebenso bekannter Weise durch Tauch-
verfahren in Emulsionen oder durch Spritzauftrag in bestimmten Teilbereichen der Gleitzonen bzw.
der Gleitschichtoberflache 12 oder Tauchformoberflache 13 aufzubringen.

Bei dem vorstehend beschriebenen Verfahren wird die erfindungsgeméfe Rauheit bzw. die
gemittelte Rauhtiefe in der Gleitschicht 9 dadurch erreicht, daR wahrend bzw. unmittelbar nach der
Beaufschlagung der Gleitschicht 9 mit heiem Wasser 52 der Gleitschicht 9 zwischen 40 % bis
70 %, bevorzugt 50 % bis 60 % des Wassergehaltes entzogen werden. In Folge des raschen
Wasserentzuges kommt es zum Aufbau relativ hoher Oberflachenspannungen im Bereich der
Gleitschicht 9 und fuhrt dies zu einem Einsinken bzw. einer Verringerung der in Fig. 1 gezeigten
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Dicke der Gleitschicht 9, die zwischen 2 um und 80 um, bevorzugt 2 pm bis 30 um, betragen kann
und beispielsweise der Tiefe 24 in Fig. 1 entspricht, bei weicher die weitere Gestaltsabweichung 19
so groR ist, daB sie sich iiber die gesamte Dicke der Gleitschicht 9, d.h. bis auf die Tragerschicht-
oberseite 8 erstreckt.

Diese Bereiche mit verringerter Wandstérke der Gleitschicht 9 bilden die weiteren Gestaltsab-
weichungen 19, 20, die zum Uberwiegenden Teil von der netzartigen Struktur 23 bzw. deren Ste-
gen 21 umgrenzt sind. Durch diese erhabenen Stege 21 der netzartigen Struktur 23 liegt der Ge-
genstand 1 bzw. der Handschuh 4 nur entlang der Stege auf der Oberflache der menschlichen
Haut auf und wird zum einen die Berithrungsfiache mit der Haut wesentlich verringert, zum ande-
ren dadurch die Schiupfrigkeit, insbesondere die NaRschlupfrigkeit erheblich erhoht. Gleichzeitig
werden dadurch Hohlrdume geschaffen, die auch den beim Arbeiten entstehenden Schweil} auf-
nehmen konnen, soda auch der Tragekomfort derartiger Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4
erheblich verbessert wird. ‘

Dieser verbesserte Gleiteffekt kann durch das zusétzliche Aufbringen einer-Silikonschicht, bei-
spielsweise durch Eintauchen in eine Silikonemulsion oder durch Beisetzen einer Silikonemuision
zur Trocknungsluft noch zusatzlich verstérkt werden.

Werden die Gegenstande 1 bzw. Handschuhe 4 in loser Form einen Bleichvorgang zum Blei-
chen der vom Tauchbad beim Auftragen der Gleitschicht 9 abgewandten Seite, die dann die
AuRenseite des Gegenstandes 1 bzw. Handschuhs 4 bildet, zugefuhrt, so kann dadurch auch die
Schiupfrigkeit des Gegenstandes 1 bzw. Handschuhs 4 zusétzlich noch verbessert werden.

Nach dem durchgefithrten Trocknungsvorgang im 7. Tauchbecken 34 werden die Handschuhe
4 dann paarweise zusammensortiert und den weiteren Bearbeitungsvorgangen, wie Sterilisation
und Verpackung, zugefihrt. i

Die erfindungsgemaRe Rauheit kann aber auch durch viele andere bekannte Verfahren ver-
starkt werden.

Die einfachste Methode zur Aufrauhung von Gegensténden 1 zusétzlich zu der produktionsbe-
dingten Rauhtiefe liegt darin, die mit dem noch weichen Gegenstand 1 bzw. der Gleitschicht 9
belegte Tauchform 6 und weitere Tauchform 33 beispielsweise durch eine Sandstrahlkammer oder
durch ein FlieRbett mit feinen Glasperlen zufiihren. Uberschiissige Partikel aus dem Strahlverfah-
ren mussen Ublicherweise in nachfolgenden ProzeRschritten vollstindig entfernt werden.

SchlieRlich ist in Fig. 6 anhand eines Schnittes durch einen auf einer weiteren Tauchform 33
angeordneten Handschuh 4 gezeigt, daB auf der beispielsweise glatt ausgebildeten Oberflache im
Tauchvorgang zuerst eine Koagulationslésung 35 und dann ein Latex-Produkt 2 aufgebracht wird,
worauf die Gleitschicht 9 aufgetaucht bzw. aufgespriiht wird.

Durch eine entsprechende Ausbildung der Einrichtungen zum Einprégen der gemitteiten Rauh-
tiefe bzw. der weiteren Gestaltsabweichung 19, 20 in der Gleitschichtoberfliche 12 kénnen bei-
spielsweise Uber die zuvor angesprochenen Glasperlen oder entsprechende Pref3stempel vor der
Herstellung der zuvor beschriebenen Aufrauhungen aufgrund der weiteren Gestaltsabweichungen
19, 20 zusatzlich in Teilflachen 65 aufgerauht werden.

Diese Teilflichen 65 erstrecken sich beispielsweise nur Uber einen Teil der horizontalen Anla-
geflachen des Gegenstandes 1 an der Hand des Benutzers. Damit wird, ohne daf} der gesamte
Artikel zu stark geschwicht wird eine ausreichende NaRschlupfrigkeit erreicht, da vielfach nur auf
jenen Flachen, auf die eine Vorspannung zum festen Sitz des Gegenstandes 1 auf einen Korperteil
des Benutzers einwirkt, eine hohe Gleitfahigkeit erzielt werden muR. Im Rahmen der Erfindung ist
es natirlich auch méglich, daR durch entsprechende Vorkehrungen, beispielsweise partiellen
Aufbringen von Gleitmittein oder dgl. vor dem Aufbringen der Gleitschicht 9 auch die Gleitschicht 9
oder zumindest die weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20 nur auf einer oder einzelnen der Teilfld-
chen 65 hergestellt werden kann.

Die sich aus der Koagulationslésung 35 und dem Latex-Produkt 2 gebildete Tréagerschicht 3
kann eine Dicke zwischen 100 um und 300 pm aufweisen.

Die auf dieser Trigerschicht 3 angeordnete Gleitschicht © weist dagegen beispielsweise eine
Dicke von 2 um bis 80 um, bevorzugt 2 um bis 30 um, auf.

In Fig. 7 ist eine Draufsicht auf einen Teil der Gleitschichtoberfléche 12 eines Gegenstandes 1
gezeigt. Aus dieser Darstellung ist sehr gut die netzartige Struktur 23, die durch die Stege 21
gebildet wird und die weiteren Gestaltsabweichungen 19, 20 umgrenzen, ersichtlich.
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Bei dieser Darstellung handelt es sich um eine mit einem Elektronenmikroskop hergestellte
100-fache VergroRerung der Gleitschichtoberfiache 12.

Die in den vorhergehenden Figuren beschriebenen Varianten der Materialauswahl fur die Tra-
gerschicht 3 und die Gleitschichten 9 sind wahlweise einsetzbar. Selbstverstindlich kénnen die
einzelnen vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele und die in diesen Ausfiihrungsbeispie-
len gezeigten Varianten und unterschiedlichen Ausfihrungen jeweils fur sich eigenstandige, erfin-
derische Losungen bilden und beliebig miteinander kombiniert werden. Vor allem kénnen die ein-
zelnen in den Fig. 1, 2, 3, 4, 5; 6; 7 gekennzeichneten Ausfuhrungen den Gegenstand von eigen-
standigen, erfindungsgeméaRen Lésungen bilden. Die diesbezuglichen erfindungsgemaRen Aufga-
ben und Lésungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, daR zum besseren Verstandnis der
Erfindung die einzeinen Ausflhrungsbeispiele teilweise unmaRstablich verzerrt bzw. vergroBert
dargestellt wurden. Es koénnen auch einzelne Merkmale der in den einzeinen Ausfiihrungsbeispie-
ien gezeigten Merkmalskombinationen jeweils fur sich eigenstandige, erfindungsgeméfe Losungen
bilden.

Bezugszeichenaufstellung

1 Gegenstand 41

2 Latex-Produkt 42 Zulauf

3 Tragerschicht 43 Ablauf

4 Handschuh 44 Pumpe

5 45

6 Tauchform 46

7 Teilbereich 47

8 Tragerschichtoberseite 48

9 Gleitschicht 49

10 Werkstoff 50

11 Trégerschichtunterseite 51 Flussigkeitsspiegel

12 Gleitschichtoberfléche 52 Wasser

13 Tauchformoberfiiche 53 Wairmetauscher

14 Gestaltsabweichung 54 Abstrahlungsflache

15 Abstand 55 Pfeil

16 Abstand 56 Ventilator

17 Tiefe 57 Pfeil

18 Teilbereich 58 Trennmittel

19 Gestaltsabweichung 59 Transportkorb

20 Gestaltsabweichung 60 Bleichmittel

21 Steg

22 61 Heizkorper
62 Pfeil

23  Struktur 63 Leitung

24 Tiefe 64 Pfeil

25 Tiefe 65 Teilflache

26 Einzelrauhtiefe 66

27 Einzelrauhtiefe 67

28 Einzelrauhtiefe 68

29 Einzelrauhtiefe 69

30 Einzelrauhtiefe 70

31 Lange
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Formtrager
Tauchform
Tauchbecken
Koagulationslésung

Pfeil
Pfeil
HeiBluftgeblase
Pfeil
Linie

PATENTANSPRUCHE:

Gegenstand aus einem flexiblen Gummi und/oder Kunststoff, der zumindest mit einem
Teilbereich der Oberfliche zur Berilhrung oder zur Anlage mit einer menschlichen Haut
ausgebildet ist, insbesondere ein Handschuh, ein medizinischer Handschuh, ein Kondom
oder dgl., der in einem Teilbereich der Oberflache mit einer Gleitschicht versehen ist, da-
durch gekennzeichnet, daR diese Gleitschicht (9) in bekannter Weise aus einem polyme-
ren Werkstoff (10) besteht und weiters zumindest eine Teilflache (65) der Gleitschicht (9)
eine erhabene, netzartigen Struktur (23) mit wiederkehrenden vertieften Gestaltsabwei-
chungen (19, 20) an ihrer Gleitschichtoberflache (12) aufweist, wobei das Verhaltnis der
mittieren Abstande (15, 16) zwischen den Gestaltsabweichungen (19, 20) zu ihrer Tiefe
(24, 25) gegeniiber der erhabenen, netzartigen Struktur (23) zwischen 500 : 1 und 5 : 1
liegt und die gemittelte Rauhtiefe zwischen 0,5 pm und 100 um, bevorzugt zwischen 1 pm
und 40 um, betragt.

Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen 50 % und 90 %,
bevorzugt 60 % bis 80 %, der Teilflache (65) der Gleitschicht (9) durch die Gestaltsabwei-
chungen (19, 20) vertieft angeordnet sind.

Gegenstand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl zumindest 50 % der
Gestaltsabweichungen (19, 20) in der Draufsicht auf die Gleitschicht (9) allseitig von der
netzartigen Struktur (23) umgrenzt sind.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Werkstoff (10) der Gleitschicht (9) durch zumindest einen Natur-
und/oder Syntheselatex oder ein Latexgemisch gebildet ist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff (10) der Gleitschicht (9) ein Polyurethan enthéit.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Werkstoff (10) der Gleitschicht (9) Polyacrylate und/oder Polymethacry-
late und/oder Polysiloxane oder vergleichbare Produkte enthalt.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Gleitschicht 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan, 1 Gew% bis 40 Gew%
Polyacrylat, 1 Gew% bis 20 Gew% Polysiloxan, 0 Gew% bis 40 Gew% Fuilstoffe enthait.
Gegenstand nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dal der Flllstoff pulver- oder pu-
derférmig durch Materialien wie Kreide, Kalk, Maisstérke, Siliziumdioxid und/oder Gips ge-
bildet ist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der polymere Werkstoff (10) der Gleitschicht (9) wasseraufnehmende Grup-
pen aufweist.

Gegenstand nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daR der polymere Werkstoff (10)
stark hydrophile Gruppen, beispielsweise Acryl- und/oder Methacrylséure und/oder ein Ac-
rylat und/oder ein Methacrylat, enthalt.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Werkstoff (10) der Gleitschicht (9) eine hohe Oberflachenadhésion
aufweist und bevorzugt unvemetzt ist.
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Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dak zumindest auf die Bereiche der Gleitschicht (9), welche mit einer Auf-
rauhung versehen sind, ein Silikon aufgebracht ist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Gleitschicht bzw. -schichten (9) zumindest in einem Teilbereich (7) auf
der inneren Oberflache der hilllenartigen Tragerschicht (3) aufgebracht ist bzw. sind.
Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Gleitschicht bzw. -schichten (9) zumindest in einem Teilbereich (18) auf
der auleren Oberflache der hilllenartigen Tragerschicht (3) aufgebracht ist bzw. sind.
Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR in bekannter Weise zumindest eine Lage der Trégerschicht (3) aus einem
Latex-Produkt (2) gebildet ist, weiches ein Polymer, z.B. ein Natur- und/oder Synthese-
Latex, enthailt.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in bekannter Weise die Gleitschicht (9) auf einer aus zumindest einer Lage
bestehenden Tragerschicht (3) angeordnet ist, die bevorzugt leicht vernetzt ist.

Gegenstand nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB in bekannter Weise das La-
tex-Produkt (2) vorvernetzt ist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daf in bekannter Weise die Tragerschicht (3) durch eine wélrige Losung
eines Koagulant, die Kalziumnitrat, Polyethylenglycol und ein wasseridsliches Silikon oder
Kreide enthalt, und eine vorvernetzte Naturlatexmischung gebildet ist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daR in bekannter Weise die Tragerschicht (3) einen insbesondere vorver-
netzten Syntheselatex, z.B. Chioropreniatex, NBR-Latex, X-NBR-Latex oder SBR-Latex,
aufweist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dal in bekannter Weise die Tragerschicht (3) hullenartig ausgebildet ist und eine
auRere und eine innere Oberfldche aufweist.

Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR in bekannter Weise die Trigerschicht (3) an ihrer Oberflache chloriert ist.
Gegenstand nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dal die durch die Chlorierung
aufgeworfenen, erhdhten Randbereiche der Gestaltsabweichungen Uber die benachbarten
Oberflachenzonen um eine Héhe von 0,5 um bis 10 um, bevorzugt < 1 um, vorragen.
Gegenstand nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Gleitschichtoberflache (12) des Gegenstandes (1) mit einer Schicht aus
Silikon versehen und/oder mit Chlor behandelt ist.

Verfahren zum Herstellen eines flexiblen Gegenstandes, insbesondere eines Handschuhs,
eines Kondoms oder dgl., bei dem eine Tragerschicht aus Kunststoff und/oder Gummi her-
gestellt wird, auf den in Teilbereichen ihrer Oberflache bzw. in zumindest einem Teilbe-
reich ihrer Oberfliche eine Gieitschicht angebracht und diese im Bereich ihrer von der
Tragerschicht abgewandten Oberflache mit einer Rauhheit versehen wird, insbesondere
zur Herstellung eines Gegenstandes nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gleitschicht auf die Tragerschicht aufgetaucht wird, die unmittel-
bar anschlietend bevorzugt durch HeiBluft 10 sec. bis 600 sec. angetrocknet wird, worauf
die Gleitschicht mit Wasser mit einer Temperatur zwischen 40°C und 100°C, bevorzugt
60°C bis 80°C, bespriiht oder gespiilt wird und sodann in einem kurzen Zeitraum (= Ent-
wasserungszeit) im Freien belassen oder einer Vortrocknung ausgesetzt wird, soda® sich
danach der Wassergehalt der Gleitschicht um ca. 40 % bis 70 %, bevorzugt 50 % bis
80 %, verringert, um durch die in Folge des raschen Wasserentzuges auftretenden hohen
Oberflachenspannungen im Bereich der Gleitschicht ein Einsinken bzw. eine partielle Ver-
ringerung der Schichtdicke unter Ausbildung von Gestaltsabweichungen zu erzielen.
Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daR unmittelbar anschlieRend an
die Entwasserungszeit der Gegenstand einer Infrarotstrahlung ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daR die Strahlungskérper zur
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Abgabe der Infrarotstrahlung, z.B. Kacheln, eine Temperatur zwischen 350°C und 700°C
aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 oder 26, dadurch gekennzeichnet, da die Dauer
der Infrarotbestrahlung zwischen 1 und 5 Minuten betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
daR die Entwisserungszeit zwischen dem Spiilen des Gegenstandes mit dem heillen
Wasser und der Einwirkung der Infrarotstrahlung zwischen 10 und 180 Sekunden, bevor-
zugt zwischen 20 und 50 Sekunden, betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
daR der Gegenstand wahrend der Entwésserungszeit mit Heiluft beaufschlagt wird.
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
daR beim bevorzugt mit HeiBluft durchgefiihrten Antrocknen der der Gleitschicht diese an
ihrer Oberflédche vom flissigen in den gelférmigen bzw. festen Zustand Gberfilthrt wird.
Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, da das Antrocknen der Oberfia-
che der Gleitschicht mit einer Temperatur von 70°C bis 140°C, bevorzugt 90°C bis 110°C,
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 30 oder 31, dadurch gekennzeichnet, dall der An-
trockenvorgang der Gleitschicht zwischen 10 Sekunden und 80 Sekunden, bevorzugt 15
Sekunden bis 60 Sekunden, dauert.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 32, dadurch gekennzeichnet,
daR die Temperatur des heiRen Wassers zum Spilen der Gleitschicht zwischen 40°C und
95°C, bevorzugt 70°C bis 90°C und die Behandlungs- dauer zwischen 15 sec - 8 min, be-
vorzugt 30 sec - 4 min betragt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 24 bis 33, dadurch gekennzeichnet,
daR die Gleitschicht aus einer Dispersion aus zumindest einem polymeren Werkstoff (10)
gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekennzeichnet, da die Dispersion durch ein Ge-
misch aus 0 Gew% bis 30 Gew% Polyurethan-, 1 Gew% bis 40 Gew% Polyacrylat-,
1 Gew% bis 20 Gew% Polysiloxandispersion, 0 Gew% bis 10 Gew% Filistoffe und dem
restlichen Anteil aus Wasser gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, da® der Fullstoff pulver- oder pu-
derférmig durch Materialien wie Kreide, Kalk, Maisstérke, Siliziumdioxyd und/oder Gips ge-
bildet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 34 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
daR die Viskositat der Dispersion der Gleitschicht zwischen 5§ mPa.s bis 30 mPa :s, bevor-
zugt 7 mPa.s bis 11 mPa.s, betragt.

Verfahren nach nach einem oder mehreren der Anspriche 24 bis 37, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Oberfliche der Trégerschicht zumindest bereichsweise mit Gestaltsab-
weichungen versehen wird und diese durch die Rauheit der Oberfléche der Tauchform ge-
bildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dak die Ge-
staltsabweichungen der Trégerschicht und/oder Gleitschicht durch das Einpressen von Mi-
krokugein oder durch Sandstrahlung hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 39, dadurch gekennzeichnet, daf auf die be-
handelten Oberflichen der Gleitschicht noch zusatzlich ein Gleitmittel, insbesondere ein
Silikon, aufgetragen wird.

HIEZU 5 BLATT ZEICHNUNGEN
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