
ES
 2

 8
83

 2
25

 T
3

11 2 883 225

OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPAÑA

19

Número de publicación:

51 Int. CI.:

A61L 31/04 (2006.01)

A61L 31/10 (2006.01)

A61L 31/14 (2006.01)

C09D 7/47 (2008.01)

12 TRADUCCIÓN DE PATENTE EUROPEA T3

86 Fecha de presentación y número de la solicitud internacional: 18.10.2016 PCT/US2016/057503

87 Fecha y número de publicación internacional: 27.04.2017 WO17070100

96 Fecha de presentación y número de la solicitud europea: 18.10.2016 E 16794460 (2)
97 Fecha y número de publicación de la concesión europea: 21.07.2021 EP 3362109

Revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua y método de aplicación a artículos
elastoméricos

 Título:54

30 Prioridad:

18.10.2015 US 201562243116 P

45 Fecha de publicación y mención en BOPI de la
traducción de la patente:
07.12.2021

73 Titular/es:

ALLEGIANCE CORPORATION (100.0%)
1500 Waukegan Road
Waukegan, IL 60085, US

72 Inventor/es:

WOO, CHOON, KONG;
CHONG, CHUANG, SIM;
DANGSEEYUN, NUJALEE y
WANNAWONG, PANOR

74 Agente/Representante:

VALLEJO LÓPEZ, Juan Pedro

Aviso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicación en el Boletín Europeo de Patentes, de
la mención de concesión de la patente europea, cualquier persona podrá oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposición deberá formularse por escrito y estar motivada; sólo se
considerará como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposición (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesión de Patentes Europeas).



2

DESCRIPCIÓN

Revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua y método de aplicación a artículos elastoméricos

Campo5

En el presente documento se proporciona un revestimiento de hidrogel a base de agua para artículos de caucho 
natural o de caucho sintético y métodos para aplicar dichos revestimientos y, en particular, una mezcla de revestimiento 
de hidrogel a base de agua que comprende una mezcla de hidrogel y de materiales elastoméricos.

10
Antecedentes

Los artículos médicos, tales como guantes y otros artículos elastoméricos, a menudo entran en contacto con líquidos 
y fluidos durante su uso. Dichos artículos forman una barrera entre la piel del usuario y el entorno externo. Los guantes 
médicos, tales como los guantes de examen y los guantes quirúrgicos, son ejemplos de artículos utilizados en el 15
ámbito de la atención sanitaria y desempeñan un papel clave para minimizar la propagación de enfermedades 
infecciosas. Estos artículos son utilizados con frecuencia por los profesionales de la salud. Por lo tanto, es importante 
que los artículos médicos, tales como los guantes, proporcionen una barrera eficaz, al tiempo que proporcionen un 
nivel adecuado de confort al usuario. Por otro lado, un artículo de látex sin revestimiento, tal como un guante quirúrgico, 
puede tener poca lubricidad, por lo que al usuario le resulta difícil ponerse el guante, p. ej., ponerse el guante en una 20
mano humana, tanto si se pone sobre mojado (p. ej., ponerse el guante cuando la piel está húmeda) como si se pone 
sobre seco (p. ej., ponerse el guante cuando la piel está seca). Por tanto, la aplicación de un revestimiento a estos 
artículos elastoméricos se puede utilizar para proporcionar una superficie interior de contacto con la piel suave y no 
pegajosa, p. ej., para facilitar la colocación del artículo al que se ha aplicado el revestimiento. Estos artículos revestidos 
también tienen preferentemente un revestimiento que no se deslamina.25

Es conocido en la técnica el uso de lubricantes u otros revestimientos en productos de caucho y látex sintético, tales 
como guantes quirúrgicos, preservativos, protectores de dedos, catéteres, fundas para sonda, uréteres y similares, 
para mejorar la lubricidad del producto cuando entra en contacto con la piel del usuario. Uno de estos enfoques 
consistía en utilizar lubricantes que incluían polvos, tales como carbonato cálcico y almidón de maíz, aplicados a la 30
superficie interior de un guante quirúrgico en contacto con la piel para facilitar la colocación del guante. Sin embargo, 
los lubricantes en polvo pueden ser desfavorables debido al riesgo de que el lubricante en polvo se escape del interior 
del guante y contamine el campo quirúrgico. Por otra parte, ciertos polvos de almidón pueden ser portadores de 
alérgenos de látex que pueden causar alergias al látex en algunos usuarios de los guantes.

35
En otras estrategias, se aplica un revestimiento lubricante a la superficie interior del guante que no contiene polvo. En 
un caso, se puede aplicar al guante un revestimiento polimérico, tal como un revestimiento de hidrogel. Cuando se 
aplica un revestimiento de hidrogel al guante, frecuentemente se proporciona en un medio disolvente, tal como etanol, 
para mantener los polímeros en solución. El uso de un sistema disolvente en una solución de polímero no es deseable 
porque el disolvente normalmente es caro, puede suponer un riesgo de incendio y representa un problema de 40
eliminación de desechos que lo hace no ecológico. Por otra parte, las soluciones de polímero de hidrogel a base de 
disolvente tienden a tener una vida útil corta, p. ej., de solo unas pocas semanas, en las que la solución debe usarse 
y aplicarse como revestimiento.

Además de la formulación de estos revestimientos de hidrogel que contienen sistemas desfavorables basados en 45
disolventes, el método de aplicación de estos sistemas basados en disolventes puede representar etapas costosas y 
onerosas. En particular, antes de la aplicación del revestimiento polimérico a la superficie del guante, por ejemplo, el 
látex o caucho se seca con calor y a continuación se trata adicionalmente con una etapa de imprimación química para 
preparar la superficie de caucho o látex para recibir el revestimiento de polímero de hidrogel a base de disolvente. La 
etapa de imprimación química puede incluir sumergir el artículo de caucho o látex en una solución ácida u otro producto 50
químico fuerte antes de la inmersión posterior en la solución de revestimiento. Después de sumergirlo en ácido u otro 
químico fuerte, el artículo se lava para eliminar cualquier ácido o sustancia química residual. El uso de una etapa de 
imprimación química en un proceso de revestimiento de guantes proporciona una etapa adicional, indeseable que 
consume mucho tiempo y es costosa. Por otra parte, el ácido o sustancia química utilizada durante la etapa de 
imprimación también debe eliminarse más tarde, creando una etapa adicional de eliminación de desechos y 55
representando un costo adicional.

Después de la aplicación del revestimiento de hidrogel a base de disolvente, se necesita una etapa de proceso 
adicional para eliminar los residuos de disolvente. Dado que el disolvente no es ecológico, requiere un tratamiento 
especial antes de su eliminación. Por otra parte, se deben tomar precauciones y añadir etapas adicionales para que 60
el proceso sea a prueba de fuego para evitar cualquier ignición de los disolventes inflamables que se utilizan con la 
solución de hidrogel.
El documento EP0396431 describe una composición de revestimiento lubricante y biocompatible para un sustrato, p. 
ej., de caucho de látex. El revestimiento comprende una mezcla uniforme de un polímero hidrófilo, p. ej., ácido 
poliacrílico y un polieteruretano hidrófilo segmentado elastomérico. El revestimiento se realiza por inmersión, seguido 65
de la eliminación del disolvente por calentamiento. Como disolventes se utilizan DMAC y DMF.
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Existe, por lo tanto, la necesidad de un revestimiento de hidrogel a base de agua para revestir artículos elastoméricos.

Sumario
5

Se proporciona un revestimiento de hidrogel a base de agua que facilita la lubricidad mejorada de un artículo 
elastomérico revestido con el revestimiento de hidrogel a base de agua y, en el caso de un guante, mejora su 
colocación. En particular, se proporciona una solución de revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua que 
comprende un hidrogel a base de agua y al menos un material elastomérico sin requerir un medio disolvente. Además, 
se proporciona un método para aplicar la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua a 10
artículos elastoméricos que tiene un proceso mejorado que no requiere una imprimación con ácido u otra etapa de 
imprimación química. En una realización, la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel se puede 
proporcionar de manera que al menos uno de los componentes elastoméricos de la solución de mezcla de hidrogel 
sea igual o similar al material elastomérico del artículo elastomérico final.

15
Puede formarse un revestimiento de hidrogel a base de agua combinando un hidrogel a base de agua con uno o más 
materiales elastoméricos y, en un aspecto, con una mezcla de dos o más materiales elastoméricos para formar un 
revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua. En un aspecto, la mezcla elastomérica puede comprender dos o 
más materiales elastoméricos y, en un caso, puede comprender caucho de nitrilo y otro elastómero similar al material 
del artículo base. Esta mezcla de hidrogel a base de agua se puede aplicar a materiales de látex de caucho natural o 20
sintético para dar como resultado un artículo final que está revestido en al menos una superficie con el revestimiento 
de mezcla de hidrogel. El artículo final que se reviste puede ser cualquier artículo elastomérico que pueda beneficiarse 
de una lubricidad mejorada y, en un aspecto, puede incluir, pero no se limita a, guantes médicos, guantes quirúrgicos, 
guantes de examen, guantes industriales, preservativos, protectores de dedos, fundas para sonda, catéteres, uréteres 
y similares.25

La formulación mezclada permite una solución de revestimiento que tiene un mayor contenido de sólidos, lo cual es 
beneficioso para mejorar la lubricidad del artículo elastomérico final, y que permanece adherida al artículo a pesar de 
tener un alto contenido de sólidos. Por el contrario, una formulación no mezclada no puede retener la adherencia del 
revestimiento con un contenido alto de sólidos similar, por tanto, es incapaz de revestir un artículo elastomérico con 30
un alto contenido de sólidos. Un mayor contenido de sólidos permite que se aplique más revestimiento por área de 
superficie del guante, lo que a su vez proporciona una mayor lubricidad. El artículo elastomérico revestido final, 
revestido con la mezcla de hidrogel a base de agua divulgada en el presente documento, puede tener una lubricidad 
mejorada en comparación con un artículo revestido con el hidrogel solo y puede facilitar aún más una colocación mejor 
de un artículo de guante elastomérico, por ejemplo, cuando la piel está húmeda (p. ej., se pone sobre mojado) y cuando 35
la piel está seca (p. ej., se pone sobre seco).

Un método para aplicar el revestimiento de mezcla de hidrogel a base de agua a un artículo elastomérico puede reducir 
el número de etapas de proceso requeridas en comparación con los procesos de revestimiento a base de disolvente 
previos. En particular, no se requiere una etapa de imprimación con ácido u otra sustancia química antes de la 40
aplicación del revestimiento de mezcla de hidrogel. En un aspecto, un material de guante elastomérico puede 
revestirse en un proceso con el revestimiento de mezcla de hidrogel descrito en el presente documento. El material 
de guante se puede fabricar mediante procesos convencionales de formación de guantes, tal como la inmersión en 
coagulante. Después de sumergir un formador de guantes en el material de látex, se puede secar y volver a sumergir 
en el revestimiento de mezcla de hidrogel, sin requerir una etapa de imprimación con ácido u otra etapa de imprimación 45
química. En otro aspecto, se pueden proporcionar guantes con el material de revestimiento para mejorar la colocación 
del guante en húmedo y en seco y además se pueden proporcionar con una superficie texturizada para mejorar la 
capacidad de agarre del guante durante su uso.

La mezcla de hidrogel a base de agua es ventajosa porque no contiene disolventes, lo que puede evitar algunos de 50
los problemas de inflamabilidad asociados al uso de un hidrogel a base de disolvente en una instalación de fabricación. 
Además, hay menos desperdicio y eliminación de material debido a la formulación a base de agua en comparación 
con la formulación a base de disolvente, lo que hace que la formulación a base de agua sea más ecológica. La 
formulación a base de disolvente requiere la eliminación del material disolvente peligroso, lo que añade costes, tiempo 
de procesamiento y no es respetuosa con el medio ambiente. Por otra parte, la vida útil de la mezcla de hidrogel a 55
base de agua aumenta en comparación con el sistema de hidrogel a base de disolvente, de modo que la formulación 
de la mezcla de hidrogel a base de agua se puede almacenar durante un período de tiempo más largo antes de su 
uso.

Es además ventajoso revestir un artículo elastomérico con la mezcla de hidrogel a base de agua en comparación con 60
el revestimiento solo con el revestimiento de hidrogel. La mezcla combinada de hidrogel tiene una estabilidad mecánica 
y térmica mejorada en comparación con la mezcla de revestimiento de hidrogel. Además, la mezcla de hidrogel tiene 
una adhesión superior al sustrato elastomérico en comparación con el revestimiento de hidrogel solo. La aplicación 
del hidrogel solo al artículo elastomérico como revestimiento puede plantear algunos desafíos técnicos. Uno de los 
desafíos es que un revestimiento solo de hidrogel sobre un artículo elastomérico puede deslaminarse del sustrato del 65
artículo elastomérico. Para superar el problema de la deslaminación, la superficie del artículo elastomérico puede 
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imprimarse con sustancias químicas fuertes; sin embargo, esto puede provocar el deterioro de las propiedades físicas 
del propio artículo elastomérico. Otro enfoque para superar la deslaminación puede ser revestir el artículo elastomérico 
con un contenido total de sólidos de la solución de revestimiento bajo; sin embargo, un contenido total de sólidos bajo 
puede reducir el rendimiento del revestimiento, lo que a su vez puede dar como resultado una lubricidad en seco o en 
húmedo deficiente. Otro enfoque puede ser modificar el material de solo hidrogel mediante la inclusión de redes 5
poliméricas.

En un aspecto, un guante elastomérico puede formarse y a continuación revestirse con la mezcla de hidrogel a base 
de agua divulgada en el presente documento. El guante, en una realización, puede formarse a partir de látex de caucho 
natural y a continuación sumergirse en la mezcla de hidrogel que comprende el hidrogel, un caucho natural y un 10
segundo artículo elastomérico, tal como un látex de nitrilo. La cantidad de caucho natural en la mezcla puede ser 
mayor que la cantidad de látex de nitrilo en la mezcla. En otro aspecto, la cantidad de látex de caucho natural puede 
ser la misma que la del látex de nitrilo en la mezcla. En otro aspecto más, la cantidad de nitrilo en la mezcla puede ser 
mayor que la del caucho natural.

15
En otra realización, el guante puede formarse a partir de un látex de caucho sintético y a continuación revestirse con 
una mezcla de hidrogel que comprende el hidrogel, un caucho sintético y un segundo artículo elastomérico. El guante, 
en una realización, puede formarse a partir de látex de caucho sintético y a continuación sumergirse en la mezcla de 
hidrogel que comprende el hidrogel, un caucho sintético y un segundo artículo elastomérico, tal como un látex de 
nitrilo. La cantidad de caucho sintético en la mezcla puede ser mayor que la cantidad de látex de nitrilo en la mezcla. 20
En otro aspecto, la cantidad de látex de caucho sintético puede ser la misma que la del látex de nitrilo en la mezcla. 
En otro aspecto más, la cantidad de nitrilo en la mezcla puede ser mayor que la del caucho sintético. En una realización 
preferida, el caucho sintético del artículo y la mezcla es poliisopreno. En otra realización más, al menos uno de los 
materiales elastoméricos presentes en la mezcla de hidrogel puede ser el mismo que el material elastomérico utilizado 
en el artículo elastomérico.25

Breve descripción de los dibujos

La FIGURA 1 es un diagrama de flujo de un proceso de revestimiento de ejemplo que usa la mezcla de hidrogel a 
base de agua divulgada en el presente documento;30
La FIGURA 2A es una exploración de MEB con un aumento de 100x de un guante revestido solo de hidrogel 
después de estirar el guante;
La FIGURA 2B es una exploración de MEB con un aumento de 100x de un guante revestido con una mezcla de 
hidrogel después de estirar el guante, que muestra la superficie del revestimiento tópico no afectada del guante 
revestido en la mezcla de hidrogel a base de agua divulgada en el presente documento;35
La FIGURA 3A es una exploración de MEB con un aumento de 100x de un guante revestido solo de hidrogel, sin 
estirar, que representa la superficie de revestimiento tópico del guante después de sumergirlo en el hidrogel a base 
de agua solo;
La FIGURA 3B es una exploración de MEB con un aumento de 100x de un guante revestido con una mezcla de 
hidrogel, sin estirar, que representa la superficie de revestimiento tópico del guante después de sumergirlo en la 40
composición de la mezcla de hidrogel a base de agua;
La FIGURA 4A es una exploración de MEB de un guante de poliisopreno revestido con una mezcla de hidrogel-
poliisopreno-nitrilo, mostrada con un aumento de 100x;
La FIGURA 4B es una exploración de MEB de un guante de poliisopreno revestido con una mezcla de hidrogel 
solo, mostrada con un aumento de 100x;45
La FIGURA 5 es un diagrama de flujo de un segundo proceso de revestimiento de ejemplo que usa la mezcla de 
hidrogel a base de agua divulgada en el presente documento;
La FIGURA 6A es una exploración de MEB de un guante de poliisopreno revestido con una mezcla de hidrogel-
poliisopreno-nitrilo, mostrada con un aumento de 100x;
La FIGURA 6B es una exploración de MEB con un aumento de 100x de un guante de poliisopreno revestido solo 50
con hidrogel, sin estirar, que representa la superficie de revestimiento tópico del guante después de sumergirlo en 
el hidrogel a base de agua solo;
La FIGURA 7A es una exploración de MEB de un guante de poliisopreno revestido con una mezcla de hidrogel-
poliisopreno-nitrilo, mostrada con un aumento de 500x;
La FIGURA 7B es una exploración de MEB con un aumento de 500x de un guante de poliisopreno revestido solo 55
con hidrogel, sin estirar, que representa la superficie de revestimiento tópico del guante después de sumergirlo en 
el hidrogel a base de agua solo.
La FIGURA 8A es una exploración de MEB de un guante de poliisopreno revestido con una mezcla de hidrogel-
poliisopreno-nitrilo, mostrada con un aumento de 1000x;
La FIGURA 8B es una exploración de MEB con un aumento de 1000x de un guante de poliisopreno revestido solo 60
con hidrogel, sin estirar, que representa la superficie de revestimiento tópico del guante después de sumergirlo en 
el hidrogel a base de agua solo.

Descripción detallada
65

Una composición de mezcla de polímeros acuosa para su aplicación como un revestimiento de artículos elastoméricos 
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y un método para aplicar el revestimiento a los artículos elastoméricos se describen en el presente documento y se 
proporcionan en las Figs. 1-8B. La composición de la mezcla de polímeros se puede formar mezclando entre sí al 
menos un material elastomérico y una composición de hidrogel a base de agua y, en un aspecto, al menos dos 
materiales elastoméricos con el hidrogel a base de agua. En otro aspecto, la mezcla de materiales elastoméricos 
puede comprender una mezcla de caucho natural y nitrilo, especialmente cuando el artículo elastomérico que se va a 5
revestir está hecho de caucho natural. En otro aspecto más, la mezcla de materiales elastoméricos puede comprender 
una mezcla de caucho sintético y nitrilo, especialmente cuando el artículo elastomérico que se va a revestir está hecho 
de caucho sintético. En una realización, el caucho sintético es poliisopreno. El material de revestimiento puede mejorar 
la lubricidad del artículo elastomérico y, en el caso de los guantes elastoméricos, mejorar la capacidad del usuario 
para ponerse el guante. En particular, la aplicación del revestimiento a al menos una superficie del guante (por ejemplo, 10
una superficie interior que entra en contacto con la piel) puede eliminar la necesidad de añadir un material en polvo u 
otro lubricante a la superficie del guante que entra en contacto con la piel con el fin de su colocación. Por tanto, el 
guante revestido puede estar exento de polvo.

La composición de la mezcla de polímeros incluye un polímero de hidrogel a base de agua. El polímero de hidrogel 15
puede ser un polímero hidrófilo. El hidrogel también puede ser un polímero acrílico. En una realización, puede ser un 
polímero acrílico sintético. El polímero de hidrogel puede comprender cualquiera que se conozca en la técnica y, en 
un aspecto, puede ser un polímero de hidrogel a base de agua proporcionado por Nobel Synthetic Polymer Sdn. Bhd., 
de Selangor, Malasia. En un aspecto, el polímero de hidrogel puede comprender más de aproximadamente un 15 % 
de polímero acrílico sintético, menos de aproximadamente un 5 % de aditivos, estando la cantidad restante formada 20
por agua. El polímero acrílico puede ser cualquiera conocido en la técnica. La cantidad de hidrogel proporcionada en 
la composición de la mezcla de hidrogel final puede comprender la mayor parte del hidrogel en comparación con al 
menos uno o más materiales elastoméricos.

Los materiales elastoméricos proporcionados en la composición de la mezcla de polímeros pueden ser cualquiera de 25
los que se utilizan normalmente en la producción de artículos elastoméricos y pueden incluir caucho natural y/o 
elastómeros sintéticos. El caucho natural que se puede usar incluye caucho hecho de látex de caucho hevea y látex 
de caucho guayule, y cualquier otro caucho natural conocido en la técnica. Los elastómeros de caucho sintético que 
se pueden usar incluyen poliisopreno, policloropreno, poliuretano, polibutadieno, nitrilo, caucho de estireno butadieno, 
copolímeros de bloques de estireno y butadieno, copolímeros de bloques de estireno e isopreno, mezclas de estos 30
elastómeros y vinilo, y similares. Otros cauchos sintéticos que pueden usarse incluyen copolímeros de bloques de 
dieno acrílico, caucho acrílico, caucho de butilo, caucho de EPDM, caucho de polietileno clorosulfonado y caucho 
fluorado. En un aspecto, al menos uno de los materiales elastoméricos se puede elegir de manera que sea el mismo 
material o similar al material de base del artículo elastomérico. Por ejemplo, si el artículo elastomérico es un guante 
hecho de caucho natural, entonces la mezcla de hidrogel puede comprender al menos el hidrogel y el caucho natural 35
en la composición de revestimiento. En otro caso, si el material de un guante está hecho de material de látex de 
poliisopreno sintético, entonces la composición de la mezcla de hidrogel puede incluir hidrogel y al menos poliisopreno 
sintético como el componente elastomérico, etc. En otro caso, el material elastomérico puede ser diferente del artículo 
elastomérico. Por ejemplo, en un artículo elastomérico de caucho natural, la mezcla de hidrogel puede incluir hidrogel 
y al menos un elastómero de caucho sintético.40

En una realización, la composición de la mezcla de hidrogel puede comprender el hidrogel mezclado con un primer 
material elastomérico que corresponde al mismo material que el material de base del artículo final, y opcionalmente 
un segundo material elastomérico que es diferente del primero. Por tanto, en un aspecto, cuando el artículo 
elastomérico está hecho de caucho natural, el componente de mezcla de hidrogel puede comprender un primer 45
material elastomérico que es caucho natural y un segundo material elastomérico que es nitrilo, por ejemplo, u otro 
polímero elastomérico diferente del primero. En otra realización, donde el artículo elastomérico es un guante de caucho 
natural, la composición de la mezcla de hidrogel puede contener látex de caucho natural como uno de los materiales 
elastoméricos y, en un ejemplo, puede contener látex de caucho natural en una cantidad de hasta aproximadamente 
37 phr. En otro aspecto, el látex de caucho natural puede incluirse en la mezcla en una cantidad de aproximadamente 50
12,5 a aproximadamente 37 phr y, en particular, puede ser de 19 phr. El segundo material elastomérico en la mezcla 
de hidrogel puede comprender, por ejemplo, un látex de nitrilo. El látex de nitrilo puede incluirse en una cantidad de 
hasta aproximadamente 25 phr. En otro caso, el látex de nitrilo puede incluirse en la mezcla en una cantidad de 
aproximadamente 0,5 a 25 phr y, en particular, en una cantidad de aproximadamente 6 phr. Donde el látex de nitrilo 
puede tener un contenido de acrilonitrilo unido de aproximadamente el 28 %.55

En otra realización, cuando el artículo elastomérico es un guante hecho de caucho sintético, específicamente tal como 
de poliisopreno, la mezcla de hidrogel puede comprender un material elastomérico que es similar al material de base 
del guante, es decir, poliisopreno. El poliisopreno u otro caucho sintético en la mezcla se puede incluir en niveles de 
hasta aproximadamente 15 phr y, en particular, en cantidades de aproximadamente 7,5 phr. En un aspecto, el 60
poliisopreno puede estar en una cantidad de aproximadamente 4 a 11 phr. Además, la mezcla de poliisopreno también 
puede incluir un segundo material elastomérico en la solución de revestimiento y, en un ejemplo; el segundo 
elastómero puede ser nitrilo. El látex de nitrilo puede estar incluido en la mezcla en una cantidad de aproximadamente 
15 phr y, en particular, en una cantidad de aproximadamente 7,5 phr. En un aspecto, el nitrilo puede estar incluido en 
una cantidad de aproximadamente 4 a 11 phr. El látex de nitrilo puede tener un contenido de acrilonitrilo unido de 65
aproximadamente el 28 %.
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Sin desear quedar ligados a teoría alguna, se cree que al introducir al menos un material elastomérico adicional en la 
mezcla que ya comprende el primer material elastomérico correspondiente al material de base, este componente 
elastomérico adicional puede alterar la propiedad de película continua del revestimiento de hidrogel a base de agua, 
y puede proporcionar además intersticios y dominios irregulares para mantener la carga de lubricante y reducir la 5
superficie de contacto con la piel del usuario, por lo que se puede lograr la colocación sobre seco y húmedo del artículo 
revestido final, aumentando la lubricidad. En efecto, el primer material elastomérico similar al material de base del 
artículo puede proporcionar adhesión del revestimiento de hidrogel al artículo mientras que la adición del al menos el 
segundo material elastomérico, diferente del primero, puede interrumpir el flujo continuo del revestimiento y por lo 
tanto, dar como resultado una morfología única en la superficie que no es plana pero que proporciona algunos picos 10
y valles que pueden mejorar la facilidad de colocación. El revestimiento de mezcla de hidrogel también puede reducir 
la pegajosidad cuando el guante se aplana para envasado, de modo que las dos superficies revestidas internas del 
mismo guante entren en contacto y no se peguen entre sí tanto como un guante revestido con el revestimiento de solo 
hidrogel. Cuando solo se proporciona un material elastomérico con el hidrogel, la superficie del revestimiento puede 
volverse bastante plana. Por el contrario, cuando se añade al menos un segundo material elastomérico a la mezcla, 15
esto proporciona una superficie que tiene más intersticios y dominios irregulares que pueden dar como resultado que 
se produzca una superficie texturizada en la superficie revestida del guante. La superficie texturizada puede reducir la 
superficie de contacto con la piel del usuario, ya que solo los "picos" sobresalientes del revestimiento entran en 
contacto con la piel del usuario, mejorando así la colocación. Al incluir al menos un material elastomérico que es similar 
al material de base del artículo elastomérico, se cree que la combinación también puede proporcionar una afinidad 20
química necesaria para mejorar la adhesión de la mezcla de hidrogel a base de agua al artículo elastomérico base. 
Esto puede ser además beneficioso para permitir el tratamiento con un nivel más alto de lubricante (como cloruro de 
cetilpiridinio (CPC)). Si la adhesión del revestimiento no es buena, es decir, como en el caso de un revestimiento de 
solo hidrogel, el revestimiento se desprenderá de la superficie del elastómero en particular cuando se trate con un alto 
nivel de lubricante (por ejemplo, CPC). Un nivel más alto de CPC agregado al guante revestido también puede ayudar 25
a mejorar la colocación del guante en húmedo.

En un aspecto, cuando el artículo elastomérico final a revestir es un guante, de manera que, por ejemplo, el guante 
de base está hecho de caucho natural, el caucho natural utilizado para fabricar el guante base puede estar compuesto 
de estabilizadores, un reticulante, un activador de la vulcanización, un acelerador de la vulcanización, un antioxidante, 30
un antioxidante y opcionalmente, pigmentos blancos u otros coloreados. En otro aspecto, cuando el artículo 
elastomérico final a revestir es un guante, de manera que, por ejemplo, el guante de base está hecho de caucho 
sintético, tal como poliisopreno, el poliisopreno utilizado para fabricar el guante de base puede estar compuesto de 
estabilizadores, un reticulante, un activador de la vulcanización, un acelerador de la vulcanización, un antioxidante, un 
antioxidante y opcionalmente, pigmentos blancos u otros coloreados.35

La composición de la mezcla de hidrogel a base de agua puede comprender de aproximadamente del 50 % al
aproximadamente 99 % de hidrogel, aproximadamente del 0,5 % a aproximadamente al 37 % de un primer elastómero 
y aproximadamente del 0,5 % a aproximadamente el 25 % de un segundo elastómero. En un ejemplo, la composición 
de revestimiento final puede comprender aproximadamente el 75 % del hidrogel a base de agua en la composición de 40
revestimiento comprendiendo la mezcla de elastómeros aproximadamente el 25 %. En otra realización, la composición 
de la mezcla de hidrogel puede comprender de aproximadamente el 50 % a aproximadamente el 99 % de hidrogel, 
aproximadamente del 0,5 % al aproximadamente 37 % de látex de caucho natural y aproximadamente del 0,5 % al
aproximadamente 25 % de látex de nitrilo. En una realización, la mezcla de hidrogel puede comprender el 75-85 % de 
hidrogel, el 19 % de caucho natural y el 6 % de nitrilo. En otra realización más, la mezcla de hidrogel puede comprender 45
aproximadamente del 12 % al aproximadamente 40 % de un primer material elastomérico constituyendo el segundo 
material elastomérico el resto de la composición de revestimiento después de que se incorpora el hidrogel y, en un 
caso, el primer material elastomérico puede comprender aproximadamente del 12,5 % al aproximadamente 37 %. 
Cuando solo se mezcla un material elastomérico con el hidrogel, el hidrogel puede proporcionarse en un intervalo  
aproximadamente del 50 % al aproximadamente 99 % de hidrogel en peso de la solución de revestimiento y el único 50
material elastomérico puede proporcionarse aproximadamente del 5 % al aproximadamente 35 %. En otra realización 
que tiene un artículo de látex de caucho sintético, tal como poliisopreno, la composición de la mezcla de hidrogel puede 
comprender desde aproximadamente el 75 % hasta aproximadamente el 85 % del hidrogel a base de agua 
comprendiendo la mezcla de elastómero aproximadamente del 10 % al aproximadamente 20 % de la composición de 
la mezcla de hidrogel. En un ejemplo, la mezcla de hidrogel es del 75-85 % de hidrogel y puede comprender 55
aproximadamente del 4 % al aproximadamente 11 % de un primer material elastomérico, tal como un látex de 
poliisopreno, y un segundo material elastomérico aproximadamente del 4 % al aproximadamente 11 %, tal como un 
látex de nitrilo. En otro ejemplo, la mezcla de hidrogel es del 75-85 % de hidrogel y puede comprender 
aproximadamente del 7,5 % de un primer material elastomérico, tal como poliisopreno, y el 7,5% de un segundo 
material elastomérico, tal como nitrilo.60

La composición de la mezcla de hidrogel puede tener un contenido total de sólidos más alto en comparación con el 
hidrogel solo y, en particular, la composición de la mezcla de hidrogel puede tener un contenido total de sólidos entre 
aproximadamente el 3,0 % y aproximadamente el 7 %. En un caso, se puede proporcionar un intervalo de contenido 
total de sólidos del 3,5 % al aproximadamente 5 %. En un aspecto, se busca un contenido total de sólidos del65
aproximadamente 4 %.
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Revestir el artículo elastomérico solo con la composición de hidrogel, sin añadir materiales elastoméricos, da como 
resultado una mala adhesión del revestimiento al artículo elastomérico. En particular, un revestimiento de solo hidrogel 
puede dar como resultado un revestimiento que se deslamina del artículo elastomérico revestido y el revestimiento 
también puede desgastarse durante el proceso de cloración. Por otra parte, cuando el artículo elastomérico formado 5
es un guante, se nota una pegajosidad interna. Además, si el contenido total de sólidos de un revestimiento totalmente 
de hidrogel, es demasiado alto o demasiado bajo, puede conducir a resultados deficientes tales como pegajosidad 
interna, malas propiedades de colocación y un aspecto "húmedo" del artículo final. Finalmente, si se realiza un 
postratamiento con un lubricante, tal como CPC, en un artículo revestido con una composición de revestimiento de 
solo hidrogel, la cantidad de lubricante debe reducirse significativamente para que el contenido de polvo pueda cumplir 10
con la especificación para guantes sin polvo, de lo contrario, el revestimiento de solo hidrogel puede desprenderse de 
la superficie del artículo elastomérico y formar partículas de polvo.

Por el contrario, la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel tiene una adhesión mejorada al artículo 
elastomérico en comparación con el revestimiento de solo hidrogel. Por otra parte, se puede usar un alto contenido de 15
sólidos del revestimiento de mezcla sin que se observe ningún problema en el artículo final, lo cual es deseable ya 
que un mayor contenido de sólidos mejora la lubricidad final del artículo. El revestimiento de mezcla de hidrogel 
también puede proporcionar una morfología de superficie de revestimiento única del artículo revestido que puede evitar 
la pegajosidad interna, facilitar una mejor colocación del artículo, tal como un guante y prevenir la aparición de un 
aspecto "húmedo" del artículo final. Además, la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel puede permitir 20
un proceso de postratamiento más robusto, tal como el tratamiento de los guantes revestidos con una mayor cantidad 
de lubricante.

La composición de la mezcla de polímeros a base de agua puede tener una vida útil mucho más larga que la de una 
composición de polímero a base de disolvente. Una composición de polímero a base de disolvente utilizada en el 25
revestimiento de guantes tiene normalmente una vida útil muy corta, lo que puede imponer restricciones al proceso, 
p. ej., requiriendo el uso casi inmediato de los materiales a base de disolvente una vez producidos. Por el contrario, la 
mezcla de polímeros a base de agua se puede almacenar durante períodos de tiempo más largos, lo que permite un 
almacenamiento más prolongado de la composición antes de su uso. Por ejemplo, la vida útil de una composición de 
polímero a base de disolvente puede ser de aproximadamente 3 a aproximadamente 4 semanas, mientras que la vida 30
útil de una composición de la mezcla de polímeros a base de agua como se divulga en este documento puede ser de 
hasta aproximadamente 6 meses.

Además, la mezcla de polímeros a base de agua es más segura de fabricar y usar en las instalaciones de fabricación 
porque está libre de riesgo de incendio en comparación con el material a base de disolventes. El componente principal 35
de los revestimientos poliméricos a base de disolvente es un material a base de disolvente, p. ej., alcohol, que es 
fácilmente inflamable. Al implementar la mezcla de polímeros a base de agua, no se necesitan inversiones de capital 
adicionales para abordar los problemas de seguridad durante la operación, lo que hace que el revestimiento de mezcla 
de polímeros a base de agua sea más fácil de implementar en diferentes plataformas de fabricación. Donde el material 
a base de disolvente puede tener altos costos de eliminación debido al tratamiento especial del disolvente, además 40
de no ser ecológico, la mezcla de polímeros a base de agua es mucho más fácil y mucho menos costosa de manejar 
mediante los sistemas de tratamiento de aguas residuales existentes en las instalaciones.

Los artículos elastoméricos que se pueden revestir con la mezcla de polímeros acuosa divulgada en el presente 
documento pueden ser cualquier artículo elastomérico que pueda beneficiarse de una lubricidad mejorada del producto 45
final. Los ejemplos de materiales elastoméricos que pueden usarse para fabricar los artículos pueden incluir, pero sin 
limitación, caucho natural y materiales de látex de caucho sintético, tal como poliisopreno, policloropreno, poliuretano, 
polibutadieno, nitrilo, copolímeros de bloques de estireno y butadieno, copolímeros de bloques de estireno e isopreno, 
y similares. Los ejemplos del artículo final que resulta de los materiales elastoméricos elegidos pueden incluir guantes, 
catéteres, preservativos, fundas para sonda, protectores de dedos, uréteres y similares.50

En un aspecto, el material elastomérico se puede formular en un guante y, en particular, un guante de cirujano o un 
guante de examen. Una vez formado el guante, puede sumergirse en la composición de la mezcla de polímeros para 
revestir al menos una superficie del guante. Se prefiere revestir al menos la superficie interior, es decir, la superficie 
en contacto con la piel, del guante. Cuando el guante se forma en un formador o molde o de guantes o mandril, por 55
ejemplo, la que está expuesta o colocada externamente en el formador de guantes es la superficie en contacto con la 
piel. Por tanto, cuando el guante se sumerge en la solución acuosa de la mezcla de polímeros, aunque la superficie 
exterior está siendo revestida, esa superficie se convertirá más tarde en la superficie interna que entra en contacto 
con la piel después de que el guante se retire del molde y se le dé la vuelta.

60
En otro aspecto, el material elastomérico puede comprender un material de caucho natural formulado en un guante 
sumergiendo un formador de guantes en el material de látex de caucho natural y luego sumergiendo el guante de 
caucho natural en la composición de la mezcla de polímeros para revestir al menos una superficie del guante. En otro 
aspecto más, el material elastomérico usado para el producto final puede comprender un material de poliisopreno 
sintético que se forma primero en un guante sumergiendo el formador de guantes en el material de látex de 65
poliisopreno y a continuación sumergiéndolo en la solución de revestimiento de mezcla de polímeros. Se puede 
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implementar un proceso similar para cualquier material elastomérico elegido.

En una realización, la composición de la mezcla de polímeros puede comprender aproximadamente el 75 % en peso 
del hidrogel a base de agua, aproximadamente el 19 % en peso de látex de caucho natural y aproximadamente el 6 % 
en peso de látex de nitrilo. En otra realización, la composición de la mezcla de polímeros puede comprender 5
aproximadamente el 75 % en peso de hidrogel a base de agua y cantidades aproximadamente iguales de los 
materiales elastoméricos o aproximadamente el 12,5 % en peso de cada uno. En otra realización más, la composición 
de la mezcla de polímeros puede comprender aproximadamente el 75 % en peso del hidrogel a base de agua, 
aproximadamente el 6 % en peso de látex de caucho natural y aproximadamente el 19 % en peso de látex de nitrilo. 
En un caso, una composición de la mezcla de polímeros puede comprender aproximadamente el 85 % de hidrogel, el 10
4 % de poliisopreno y el 11 % de nitrilo. En otro caso, una composición de la mezcla de polímeros puede comprender 
aproximadamente el 85 % de hidrogel, el 11 % de poliisopreno y el 4 % de nitrilo. En otro caso, una composición de 
la mezcla de polímeros puede comprender aproximadamente el 85 % en peso de hidrogel y aproximadamente el 7,5 % 
en peso de poliisopreno con aproximadamente el 7,5 % en peso de nitrilo.

15
Opcionalmente, se pueden añadir a la composición de revestimiento otros ingredientes tales como tensioactivos o 
biocidas. Los posibles tensioactivos pueden ser tensioactivos aniónicos y/o no iónicos, por ejemplo, lauril sulfatos de 
sodio y/o nonilfenoles etoxilados. Los tensioactivos aniónicos y/o no iónicos pueden ayudar a mejorar la estabilidad 
del revestimiento en particular cuando se añaden materiales elastoméricos a la composición de revestimiento. En un 
aspecto, se puede proporcionar un tensioactivo no iónico tal como Igepal CO 630 u otros tensioactivos similares. En 20
otro aspecto, se puede proporcionar un tensioactivo aniónico tal como Darvan® WAQ u otros tensioactivos similares. 
En una realización, se añaden un tensioactivo no iónico y uno aniónico. También se puede añadir opcionalmente un 
biocida a la solución de revestimiento para controlar el nivel de carga biológica de la solución de revestimiento. En un 
caso, el biocida utilizado puede ser Biogard u otros biocidas similares.

25
En otra etapa adicional, el artículo revestido puede incluir un postratamiento con un lubricante después del 
revestimiento, tal como cloruro de cetilpiridinio (CPC). En otro aspecto, el artículo revestido puede incluir además un 
postratamiento con un agente antiespumante, así como otros lubricantes tales como silicona y/o sales de amonio de 
alquilfosfatos. En un ejemplo, se puede proporcionar un agente antiespumante tal como ANTIFOAM 1920, fabricado 
por Dow Corning Corporation. En otro ejemplo, se puede proporcionar una emulsión de silicona tal como SM2140, 30
fabricada por Momentive Performance Materials, que incluye polidimetilsiloxano, nonoxinol-20 y laureth-23. En otro 
ejemplo más, se pueden proporcionar sales de amonio de alquilfosfatos tales como Darvan® L, fabricadas por 
Vanderbilt Chemcials, LLC.

Volviendo a la FIG. 1, se muestra un diagrama de flujo que ilustra una realización de ejemplo de un proceso de 35
fabricación de un material para guantes, que incluye la etapa de revestir el guante con la mezcla de hidrogel a base 
de agua divulgada en el presente documento. En la Etapa 1, se prepara un molde o formador de guantes. El molde 
tiene la forma de una mano y se sumerge con los dedos del molde apuntando hacia abajo en un polímero de látex. 
Antes de su uso, el molde de guantes se puede limpiar lavando y restregando los moldes.

40
Una vez que el molde está preparado y limpio, el molde del guante puede prepararse adicionalmente sumergiéndolo 
en un coagulante para cubrir el molde del guante antes de sumergirlo en la dispersión de látex que se usa para formar 
el guante, como se muestra en la Etapa 2, después de lo cual el molde se seca al horno en la Etapa 3 a una temperatura 
de aproximadamente 55 °C a aproximadamente 60 °C durante aproximadamente 5 minutos.

45
Después de preparar el molde, el molde se puede sumergir en la dispersión de látex elastomérico que se usa para 
formar ese guante en particular, como se muestra en la Etapa 4. El molde sumergido se extrae del látex después de 
que haya transcurrido un tiempo predeterminado, y una porción de la dispersión de látex forma una capa sobre el 
molde. El guante elastomérico como se divulga en el presente documento se puede producir usando cualquier método 
de fabricación convencional conocido en la técnica. En la realización de la FIG. 1, el guante se muestra formándose 50
mediante el proceso de inmersión en coagulante. En un aspecto del proceso de inmersión en coagulante, un formador 
se sumerge en un coagulante y a continuación se sumerge en la dispersión de látex y a continuación se cura para 
formar un artículo terminado. Como alternativa, se puede utilizar cualquier otro proceso que sea apropiado. Estos 
métodos utilizan dispersiones que contienen el elastómero a partir del cual se va a formar el artículo terminado. Los 
elastómeros preferidos incluyen caucho natural, poliuretano, polibutadieno, policloropreno (neopreno), caucho de 55
nitrilo, copolímeros de bloques de estireno y butadieno, copolímeros de bloques de estireno e isopreno, y poliisopreno. 
De acuerdo con determinados aspectos, el elastómero puede ser caucho natural. De acuerdo con otros aspectos, el 
elastómero puede ser caucho sintético, y específicamente poliisopreno sintético.

Después de sumergir el molde del guante en la dispersión de látex, el formador revestido se puede secar a temperatura 60
ambiente durante aproximadamente 3 minutos (Etapa 5), seguido de una etapa de perlado (Etapa 6), donde el perlado 
es un proceso para enrollar la película de látex para formar una banda cerca del área del puño. Puede añadirse una 
etapa de lixiviación de precurado después del secado y perlado del guante sumergido, como en la Etapa 7, donde la 
temperatura de lixiviación es de aproximadamente 65 °C a aproximadamente 80 °C y el tiempo de lixiviación es de 
aproximadamente 240 segundos.65

E16794460
13-08-2021ES 2 883 225 T3

 



9

En la Etapa 8, el guante formado, que sigue en el molde del guante, se sumerge en la mezcla de hidrogel a base de 
agua para formar un revestimiento en la superficie exterior del guante, que luego se convertirá en la superficie interior 
de contacto con la piel al retirar el guante del molde. La composición de revestimiento tiene un contenido total de 
sólidos aproximadamente del 3,5 % al aproximadamente 4,8 %. La temperatura de la composición de revestimiento 
en la etapa de inmersión se mantiene entre aproximadamente 25 °C y aproximadamente 35 °C y el tiempo de 5
inmersión del guante formado en la composición de revestimiento es de aproximadamente 12 segundos. El guante 
formado todavía puede estar húmedo o parcialmente seco al sumergirlo en la composición de revestimiento de mezcla 
de hidrogel; por tanto, no es necesario que el guante esté completamente seco antes de sumergirlo en la solución de 
revestimiento. Notablemente ausente del diagrama de flujo de la FIG. 1 es una etapa de imprimación química antes 
de sumergir el guante formado en la composición de la mezcla de hidrogel porque dicha etapa no es necesaria. Aunque 10
es posible sin la imprimación, se puede agregar una etapa de imprimación opcional. El proceso utilizado aquí, en el 
que el molde del guante se puede sumergir primero en la dispersión de látex y a continuación en el revestimiento de 
la mezcla de hidrogel sin una etapa de imprimación, se puede denominar proceso de "inmersión doble simple", ya que 
no es necesario una etapa adicional intermedia para preparar el látex para recibir el revestimiento y la inmersión doble 
se puede realizar esencialmente una después de la otra, con una breve pausa entre las dos inmersiones para permitir 15
que la primera capa de látex se seque, si se desea. El revestimiento se forma en la superficie exterior del guante (que 
luego se convierte en la superficie interior que entra en contacto con la piel) y se cura (Etapa 9). En la etapa de curado, 
la Etapa 9, los guantes se vulcanizan a aproximadamente 135 °C durante aproximadamente 20 minutos. En la Etapa 
10, se aplica carbonato de calcio al guante formado, este es solo un polvo ligero para ayudar a evitar que los guantes 
se peguen antes de la etapa final de enjuague o cloración, después de lo cual el polvo se enjuaga.20

En la Etapa 11, se extrae el guante. A medida que el guante se extrae del molde, se invierte, de modo que la superficie 
revestida del guante se encuentra ahora en el interior del guante, p. ej., el guante se quita de adentro hacia afuera. 
Esto permite que la parte revestida del guante entre en contacto con la piel del usuario.

25
Después de retirar los guantes, se puede proporcionar una etapa de cloración. Los guantes de la FIG. 1 fueron clorados 
después de la formación. En primer lugar, el guante revestido se cargó en un clorador donde el guante se enjuagó 
previamente dos veces. A continuación, se añadió al clorador una solución acuosa de cloro de aproximadamente 95 
ppm de cloro. Los guantes se voltearon en el clorador durante aproximadamente 20 minutos. A continuación, la 
solución clorada se neutralizó con una solución de hidróxido de sodio aproximadamente al 50 % durante 30
aproximadamente 4 minutos. El guante se enjuagó posteriormente 5 veces durante un tiempo total transcurrido de 
aproximadamente 15 minutos. A continuación, el guante se transfirió a un extractor para extraer el exceso de agua del 
guante y a continuación se cargó en un secador ciclónico para secarlo a aproximadamente 70 °C durante 
aproximadamente 20 minutos y posteriormente se enfrió mediante soplado a temperatura ambiente durante 
aproximadamente 2 minutos.35

A continuación, el guante seco se cargó en un lubricador (p. ej., un lavador giratorio) para la aplicación de un proceso 
de lubricación. La solución de lubricación acuosa comprendía aproximadamente el 0,1090 % en peso de cloruro de 
cetilpiridinio (CPC), el 0,08 % en peso de emulsión de silicona, el 0,014 % en peso de antiespumante y el 0,48 % en 
peso de sales de alquilfosfato de amonio. El guante se volteó en el lubricador y se roció con aproximadamente 15 litros 40
de solución lubricante y el guante se volteó durante aproximadamente 19 minutos. A continuación, se retiró el guante 
del lubricador y se secó en un secador ciclónico con un ciclo de calentamiento de aproximadamente 28 minutos a 
aproximadamente 70 °C y un ciclo de enfriamiento durante aproximadamente 2 minutos.

Aunque en esta realización se describen guantes, se puede usar cualquier artículo elastomérico apropiado para recibir 45
un revestimiento de mezcla de hidrogel en lugar de un guante. En un aspecto, el artículo elastomérico puede 
comprender protectores para los dedos, catéteres, preservativos, fundas para sondas y otros artículos elastoméricos 
apropiados.

Volviendo a la FIG. 5, se muestra otro diagrama de flujo que ilustra otra realización de ejemplo de un proceso de 50
fabricación de un material para guantes, que incluye la etapa de revestir el guante con la mezcla de hidrogel a base 
de agua divulgada en el presente documento. En la Etapa 1, se prepara un molde o formador de guantes, tal como 
limpiando el formador. En un ejemplo, el molde del guante se puede limpiar utilizando cepillos giratorios de modo que 
el molde pueda pasar a través de estos cepillos y limpiarse. El molde también puede pasar a través de un tanque de 
agua para una limpieza adicional.55

Una vez que el molde está preparado y limpio, el molde del guante puede prepararse adicionalmente sumergiéndolo 
en un coagulante para cubrir el molde del guante antes de sumergirlo en la dispersión de látex que se usa para formar 
el guante, como se muestra en la Etapa 2, después de lo cual el molde se seca en el horno en la Etapa 3 a una 
temperatura de aproximadamente 100 °C durante aproximadamente 20 segundos.60

Después de preparar el molde, el molde se puede sumergir en la dispersión de látex elastomérico que se usa para 
formar ese guante en particular, como se muestra en la Etapa 4. El molde sumergido se extrae del látex después de 
que haya transcurrido un tiempo predeterminado, y una porción de la dispersión de látex forma una capa sobre el 
molde. El guante elastomérico como se divulga en el presente documento se puede producir usando cualquier método 65
de fabricación convencional conocido en la técnica. En la realización de la FIG. 5, el guante se muestra formándose 
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mediante inmersión en coagulante. En un aspecto del proceso de inmersión en coagulante, un formador se sumerge 
en un coagulante y a continuación se sumerge en la dispersión de látex y a continuación se cura para formar un artículo 
terminado. Se puede utilizar cualquier proceso que sea apropiado. Los elastómeros preferidos incluyen caucho natural, 
y caucho sintético incluyendo poliuretano, polibutadieno, policloropreno (neopreno), caucho de nitrilo, copolímeros de 
bloques de estireno y butadieno, copolímeros de bloques de estireno e isopreno, y poliisopreno. De acuerdo con 5
determinados aspectos, el elastómero puede ser caucho natural. De acuerdo con otros aspectos, el elastómero puede 
ser caucho sintético, específicamente poliisopreno.

Después de sumergir el molde del guante en la dispersión de látex, el formador revestido se puede secar en un horno 
a una temperatura de aproximadamente 40 °C durante aproximadamente 20 segundos (Etapa 5), seguido de una 10
etapa de perlado (Etapa 6). Puede añadirse una etapa de lixiviación de precurado después del secado y perlado del 
guante sumergido, como en la Etapa 7, donde la temperatura de lixiviación es de aproximadamente 65 °C a 
aproximadamente 80 °C y el tiempo de lixiviación es de aproximadamente 60 segundos.

En la Etapa 8, el guante formado, que sigue en el molde del guante, se sumerge en la mezcla de hidrogel a base de 15
agua para formar un revestimiento en la superficie exterior del guante, que luego se convertirá en la superficie interior 
de contacto con la piel al retirar el guante del molde. La composición de revestimiento tiene un contenido total de 
sólidos aproximadamente del 3,5 % al aproximadamente 4,8 %. La temperatura de la composición de revestimiento 
en la etapa de inmersión se mantiene entre aproximadamente 25 °C y aproximadamente 35 °C y el tiempo de 
inmersión en la composición es de aproximadamente 12 segundos. El guante formado todavía puede estar húmedo o 20
parcialmente seco al sumergirlo en la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel; por tanto, no es necesario 
que el guante esté completamente seco antes de sumergirlo en la composición de revestimiento. Como en el flujo de 
proceso mostrado en la FIG. 1, también está ausente del diagrama de flujo de la FIG. 5 una etapa de imprimación 
química antes de sumergir el guante formado en la composición de la mezcla de hidrogel porque dicha etapa no es 
necesaria. El proceso de la FIG. 5 utiliza de manera similar un proceso de "inmersión doble simple". El revestimiento 25
se forma en la superficie exterior del guante (que luego se convierte en la superficie interior que entra en contacto con 
la piel) y se cura (Etapa 9), seguido de una lixiviación postcurado y enjuagado en la Etapa 10. En la etapa de curado, 
la Etapa 9, los guantes pasan por una serie de hornos de curado que tienen una temperatura en el intervalo de 
aproximadamente 105 °C a aproximadamente 120 °C. El tiempo de curado es de aproximadamente 12 minutos.

30
En la Etapa 11, el guante revestido que todavía está en el molde se sumerge en una suspensión. La suspensión puede 
comprender, en un aspecto, una mezcla de un biocida y carbonato cálcico. A continuación, se proporciona una etapa 
de secado final en la Etapa 12, donde el molde revestido se seca a una temperatura de aproximadamente 50 °C 
durante aproximadamente 20 segundos.

35
Después de la etapa de secado final, el guante revestido se extrae del molde del guante en la Etapa 13. A medida que 
el guante se extrae del molde, se invierte, de modo que la superficie revestida del guante se encuentra ahora en el 
interior del guante, p. ej., el guante se quita de adentro hacia afuera. Esto permite que la parte revestida del guante 
entre en contacto con la piel del usuario. Los guantes retirados se pueden secar una vez más en una secadora a una 
temperatura de aproximadamente 60 °C durante aproximadamente 12 minutos, con una etapa de enfriamiento 40
posterior durante aproximadamente 8 minutos. Después de retirar los guantes, se puede proporcionar una etapa de 
cloración, similar a la descrita en la FIG. 1 anterior.

Otra realización de ejemplo puede emplear el revestimiento de mezcla de hidrogel para artículos elastoméricos 
proporcionando también un revestimiento texturizado o una superficie al artículo que se está revistiendo. Por otra 45
parte, los artículos revestidos con mezcla de hidrogel, tal como un guante, pueden proporcionar un agarre 
personalizado del guante en función de los requisitos o preferencias del uso previsto sin comprometer las propiedades 
de colocación.

En un aspecto de ejemplo, el revestimiento de mezcla de hidrogel se puede aplicar a un artículo de látex de caucho 50
natural, tal como un guante. La mezcla de hidrogel en este aspecto puede comprender una mezcla de caucho natural 
y nitrilo añadidos al hidrogel. Los guantes formados con caucho natural se pueden formar en un molde de guante liso 
o en un molde de guante texturizado. Si los guantes se forman utilizando el molde de guante texturizado, esto 
proporciona a la superficie interior del guante, p. ej., la superficie de contacto con el molde, una textura o 
protuberancias en el guante. Esta superficie de contacto con el molde se convertirá más tarde en la superficie exterior 55
del guante cuando se retire del moldeador y se invierta proporcionando, por tanto, una superficie de agarre mejorada 
a la superficie exterior del guante, p. ej., un agarre de alta fricción. Los guantes pueden contener o no un pigmento 
para proporcionar un guante de color, tales como, por ejemplo, un guante de color marrón, o el guante se puede 
proporcionar en un color blanco o beige. Además, los guantes pueden tener varios posibles grosores, según sea 
apropiado para su uso. Por ejemplo, los guantes pueden estar provistos de un microespesor, que en un ejemplo puede 60
variar de aproximadamente 0,15 mm a aproximadamente 0,18 mm. En otro ejemplo, los guantes pueden estar 
provistos de un grosor estándar, que en un ejemplo puede variar de aproximadamente 0,20 mm a aproximadamente 
0,26 mm. En otro ejemplo más, los guantes pueden estar provistos de una conformación más gruesa, tal como de 
aproximadamente 0,30 mm a aproximadamente 0,37 mm.

65
En otro aspecto de ejemplo más, el revestimiento de mezcla de hidrogel se puede aplicar a un artículo de látex de 
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caucho sintético. En un caso es un guante de poliisopreno. En este caso, la mezcla de hidrogel comprende el hidrogel 
y al menos un material de poliisopreno y de nitrilo mezclados junto con el hidrogel para formar la composición de 
revestimiento. Al igual que el guante de caucho natural anterior, los guantes de poliisopreno se pueden formar en un 
molde de guante liso o un molde de guante texturizado y los guantes pueden contener o no un pigmento para 
proporcionar un guante de color, tales como, por ejemplo, un guante de color marrón o un guante de color blanco o 5
beige. Es más, el guante de poliisopreno se puede proporcionar en cualquier grosor apropiado para el uso del guante. 
Los guantes pueden estar provistos de un microespesor, que en un ejemplo puede variar de aproximadamente 
0,15 mm a aproximadamente 0,18 mm. En otro ejemplo, los guantes pueden estar provistos de un grosor estándar, 
que en un ejemplo puede variar de aproximadamente 0,20 mm a aproximadamente 0,26 mm. En otro ejemplo más, 
los guantes pueden estar provistos de una conformación más gruesa, tal como de aproximadamente 0,30 mm a 10
aproximadamente 0,37 mm.

En el aspecto anterior, cuando se desea un guante texturizado que tenga una capacidad de agarre mejorada, para 
obtener un agarre mejorado, los guantes pueden necesitar ser clorados con poco o nada de cloro. Los bajos niveles 
de cloro ayudan a mantener y mejorar la capacidad de agarre del producto final del guante. Si se usa un guante sin 15
revestimiento, el proceso de clorar los guantes con baja concentración de cloro dará como resultado una mala 
capacidad de colocación, ya que la superficie de colocación (es decir, la superficie del guante que entra en contacto 
con la piel) no se trata con suficiente concentración de cloro. Por el contrario, un guante tratado con el revestimiento 
de mezcla de hidrogel puede proporcionar una lubricidad mejorada para colocarse el guante incluso con muy poco o 
nada de cloro. Por tanto, los guantes revestidos ofrecen la flexibilidad de clorar los guantes con una concentración de 20
cloro baja y, sin embargo, mantienen la capacidad de agarre deseada de la superficie exterior del guante.

Los siguientes ejemplos no limitantes ilustran realizaciones particulares de la composición de revestimiento y el 
proceso para revestir como se divulga en el presente documento. Los ejemplos no pretenden abarcar todo el alcance 
de la composición de revestimiento y el proceso de revestimiento.25

EJEMPLO 1

Se proporciona una formulación de revestimiento de mezcla de hidrogel de acuerdo con la Tabla 1 a continuación. En 
particular, el hidrogel se proporciona en aproximadamente el 75 % en peso, el caucho natural se proporciona en 30
aproximadamente el 18,6 % en peso y el látex de nitrilo se proporciona en aproximadamente el 6,2 % en peso en la 
mezcla de hidrogel. También se incluyen tensioactivos adicionales y un biocida. Los tensioactivos se añaden debido 
a los materiales elastómeros adicionales de la composición de revestimiento, el tensioactivo puede ayudar a mezclar 
el caucho natural y el nitrilo juntos en solución y ayudar eficazmente a estabilizar los dos elastómeros en solución. En 
comparación, también se proporciona una solución de solo hidrogel. La solución de solo hidrogel se preparó sin 35
tensioactivos porque no contenía ningún material elastomérico adicional que necesitara estabilizarse. Además, el 
revestimiento de solo hidrogel no puede soportar una gran cantidad de lubricante después del revestimiento debido a 
que no puede cumplir con el requisito de especificación de contenido de polvo según la norma ASTM 3577; esto se 
muestra con más detalle en el Ejemplo 8.

40
TABLA 1: Constitución de la composición de revestimiento para sustratos de caucho natural

Ingredientes Composición A Solo hidrogel (% p/p) Composición B Mezcla de hidrogel (% p/p)
Hidrogel 100 75

Igepal CO630 0 0,12
Darvan® WAQ 0 0,05
Látex de nitrilo 0 6,21

Látex de caucho natural 0 18,62
Biogard 0,03 % de peso total 0,03 % de peso total

Total 100 100

La composición de revestimiento de mezcla de hidrogel tiene un contenido total de sólidos en el intervalo 
aproximadamente del 3,5 % al aproximadamente 4,7 %, a menos que se indique lo contrario en las siguientes pruebas. 
Normalmente, se busca un contenido total de sólidos del aproximadamente 4 %. La composición de solo hidrogel tiene 45
aproximadamente un contenido total de sólidos del aproximadamente 3 %, a menos que se indique lo contrario en las 
siguientes pruebas.

EJEMPLO 2
50

Las formulaciones de revestimiento preparadas en el Ejemplo 1 se prepararon cada una con tres contenidos totales 
de sólidos diferentes; 3 %, 3,5 % y 4 % y se probaron para determinar la adhesión del revestimiento a un sustrato de 
caucho natural. Se formó un guante de caucho natural usando un proceso similar al que se muestra en la FIG. 1. A 
continuación se sumergió un guante de caucho natural en los tres contenidos totales de sólidos diferentes preparados 
para la Composición A, y otro guante se sumergió en los tres contenidos totales de sólidos diferentes preparados para 55
la Composición B.
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Para determinar el grado de adhesión del revestimiento sobre el sustrato, se realiza una prueba de estiramiento 
después de que el revestimiento se haya curado en el guante estirando y tirando tanto de la parte del dedo del guante 
como de la parte del puño del guante donde se estira el guante desde su posición de reposo a una posición que está 
100 % estirada, y esta se libera a continuación hasta su posición de reposo. Una vez que se estira el guante revestido, 
el evaluador puede frotar con un dedo el revestimiento del guante para ver si el revestimiento se deslamina. Los 5
guantes se miden en una escala de 1-3, donde 1 es sin deslaminación y 3 es un alto grado de deslaminación.

Además, también se realizan exploraciones en el MEB (microscopio electrónico de barrido) de cada muestra para 
mostrar la morfología de la superficie de los guantes revestidos después de estirarlos. La muestra del guante se corta 
a un tamaño y forma apropiados, según lo especificado en la norma ASTM D412, con un troquel para preparar una 10
muestra de prueba utilizada para la exploración de prueba en el MEB. Un método para cortar la muestra de guante 
adoptado por la especificación de prueba de ASTM es la probeta con mancuernas. La probeta se estira a continuación 
con un tensómetro hasta el 500 % de su longitud original y se mantiene durante aproximadamente un minuto antes de 
permitir que la muestra del guante estirado vuelva a su posición original.

15
Los ensayos de adhesión del revestimiento mostraron que la mezcla de polímero de hidrogel tiene una adhesión del 
revestimiento mejorada en comparación con el revestimiento de solo hidrogel y el revestimiento de mezcla de hidrogel 
no se deslamina del guante después de estirarlo. Por el contrario, el guante revestido de hidrogel solo presentaba un 
alto grado de deslaminación del revestimiento del producto de guante final. Los resultados de las pruebas de adhesión 
se muestran a continuación en la Tabla 2, donde la Composición A es la composición de revestimiento de solo hidrogel 20
y la Composición B es la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel.

Tabla 2: Datos de la prueba de estiramiento

Contenido total de sólidos (%)
Puntuación de deslaminación 

(Composición A)
Puntuación de deslaminación 

(Composición B)
3,0 % 3 1
3,5 % 3 1
4,0 % 3 1

Después de estirar los guantes y observar la deslaminación, se realizó una exploración de un guante revestido con 25
Composición A y un guante revestido con Composición B en un microscopio electrónico de barrido (MEB) para 
observar los efectos del estiramiento y deslaminación en el guante. Las FIGS. 2A y 2B muestran los datos de 
exploración al MEB para estos guantes revestidos con un aumento de 100x. En la FIG. 2A, se muestra el guante 
revestido con Composición A (es decir, revestimiento de solo hidrogel) después de estirarlo. Puede verse que hay 
varias áreas sin revestir que quedaron expuestas debido a que el revestimiento se deslaminó después de estirar el 30
guante revestido. Por el contrario, en la FIG. 2B, el guante revestido con Composición B (es decir, revestimiento de 
mezcla de hidrogel) se muestra después de estirado y muestra una morfología superficial homogénea y 
completamente revestida. Dado que no se observó deslaminación del revestimiento con los guantes revestidos con la 
Composición B, no hay superficies expuestas sin revestir del guante en la FIG. 2B.

35
EJEMPLO 3

Se realizó otra serie de pruebas de adhesión del revestimiento usando composiciones de revestimiento que tenían 
diferentes cantidades de materiales elastoméricos añadidos al hidrogel. La Tabla 3 a continuación indica las 
cantidades de los ingredientes usados en las diferentes composiciones probadas.40

Tabla 3: Constitución de la solución de prueba
Ingredientes Composición 

A Solución de 
solo hidrogel 

(% p/p)

Composición 
C Solución de 

mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición 
D Solución de 

mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición E 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición F 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición 
G Solución de 

mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)
Hidrogel 100 90 75 75 75 75
Látex de 

nitrilo
0 2,5 12,5 19 25 0

Látex de 
caucho 
natural

0 7,5 12,5 6 0 25

De manera similar al Ejemplo 2, se formó un guante de caucho natural y se sumergió en su respectiva composición 
de revestimiento. Una vez curado el revestimiento sobre el guante, se realizaron las pruebas de estiramiento como se 45
describe en el Ejemplo 2 para medir el grado de adhesión del revestimiento. Los resultados de la prueba de 
estiramiento se muestran a continuación en la Tabla 4.
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Tabla 4: Datos de la prueba de estiramiento
Composición 

de 
revestimiento

Resultado de deslaminación 
con un contenido total de 

sólidos del 3 %

Resultado de deslaminación 
con un contenido total de 

sólidos del 3,5 %

Resultado de deslaminación 
con un contenido total de 

sólidos del 4 %
Composición 

A
3 3 3

Composición 
C

3 3 3

Composición 
D

1 1 1

Composición 
E

1 1 1

Composición 
F

3 3 3

Composición 
G

2 2 3

Los resultados de la prueba de estiramiento muestran que incluso en cantidades iguales de caucho natural y látex de 
nitrilo, el revestimiento todavía presenta una excelente adhesión al guante. De manera análoga, en un revestimiento 
que tiene un mayor contenido de látex de nitrilo en comparación con el látex de caucho natural, la adhesión del 5
revestimiento sigue siendo excelente. Esto muestra que el hecho de que el látex de nitrilo esté presente en mayor 
cantidad o el látex de caucho natural esté presente en mayor cantidad no afecta al rendimiento ni a las propiedades 
de adherencia del revestimiento al producto de guante; por tanto, los materiales elastoméricos pueden estar presentes 
en cualquier proporción. En particular, el material base del guante era un material de látex de caucho natural y no 
importa si el caucho natural en la mezcla de hidrogel está presente en una cantidad mayor o en una cantidad menor 10
en la composición de revestimiento.

Por el contrario, el revestimiento de solo hidrogel tenía un alto grado de deslaminación al igual que un revestimiento 
de mezcla de hidrogel que tenía aproximadamente el 90 % de hidrogel y solo el 10 % de mezcla elastomérica que 
comprendía caucho natural y nitrilo. De forma similar, las Composiciones F y G que contenían solo un material 15
elastomérico e hidrogel del aproximadamente 75 % mostraron un alto grado de deslaminación con un contenido total 
de sólidos del 3 %, del 3,5 % y del 4 %.

El contenido total de sólidos no pareció afectar a los resultados de los revestimientos de mezcla de hidrogel. Sin 
embargo, la prueba de estiramiento mostró que con un contenido de sólidos más alto del aproximadamente 4 %, el 20
revestimiento de solo hidrogel presentaba un alto grado de deslaminación y que la adherencia al guante no era buena. 
Por el contrario, la mezcla de hidrogel de la Composición B (del Ejemplo 2), la Composición D y la Composición E 
presentaban una excelente adherencia incluso con un alto contenido de sólidos del 4 %.

Se realizó una prueba de estiramiento adicional utilizando la solución D con un contenido total de sólidos del25
aproximadamente 4,7 %, el cual también produjo un resultado de 1, o sin deslaminación del revestimiento con el nivel 
de contenido de sólidos más alto con cantidades iguales de nitrilo y caucho natural y aproximadamente del 75 % de 
hidrogel. Por tanto, una mezcla de hidrogel que tiene aproximadamente el 75 % de hidrogel y el resto de la composición 
es una mezcla elastomérica, independientemente de las cantidades de cada material elastomérico individual dentro 
de la mezcla, presenta excelentes propiedades de adherencia al guante y al estirar el guante, no presenta 30
deslaminación con los tres niveles de contenido total de sólidos probados. Por lo tanto, un artículo de guante se puede 
revestir con la composición de la mezcla de hidrogel con un alto contenido de sólidos sin deslaminación, presentando 
una excelente adhesión del revestimiento al sustrato de caucho.

EJEMPLO 435

Se proporciona una formulación de revestimiento de mezcla de hidrogel de acuerdo con la Tabla 5 a continuación. En 
particular, el hidrogel se proporciona en aproximadamente el 85 % en peso, el compuesto de poliisopreno sintético se 
proporciona en aproximadamente el 7,5 % en peso y el látex de nitrilo se proporciona en aproximadamente el 7,5 % 
en peso en la mezcla de hidrogel. También se incluyen tensioactivos adicionales y un biocida. Los tensioactivos se 40
añaden debido a los materiales elastómeros adicionales de la composición de revestimiento, el tensioactivo puede 
ayudar a mezclar el compuesto de poliisopreno sintético y el nitrilo juntos en solución y ayudar eficazmente a estabilizar 
los dos elastómeros en solución. En comparación, también se proporciona una solución de solo hidrogel. La solución 
de solo hidrogel se preparó sin tensioactivos porque no contenía ningún material elastomérico adicional que necesitara 
estabilizarse. Además, el revestimiento de solo hidrogel no puede soportar una gran cantidad de lubricante después 45
del revestimiento debido a que no puede cumplir con el requisito de especificación de contenido de polvo según la 
norma ASTM 3577; esto se muestra con más detalle en el Ejemplo X.
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Tabla 5. Constitución de la composición de revestimiento para sustratos de caucho sintético
Ingredientes Composición A Solo hidrogel (% 

p/p)
Composición H Mezcla de hidrogel (% 

p/p)
Hidrogel 100 85

Igepal CO630 0 0,12
Darvan® WAQ 0 0,05
Látex de nitrilo 0 7,5

Compuesto de poliisopreno 
sintético

0 7,5

Biogard 0,03 % de peso total 0,03 % de peso total
Total 100 100

La composición de revestimiento de mezcla de hidrogel tiene un contenido total de sólidos en el intervalo del
aproximadamente 3,5 % al aproximadamente 4,5 %, a menos que se indique lo contrario en las siguientes pruebas. 
Normalmente, se busca un contenido total de sólidos del aproximadamente 4 %. La composición de solo hidrogel tiene 5
aproximadamente un contenido total de sólidos del aproximadamente 3 %, a menos que se indique lo contrario en las 
siguientes pruebas.

EJEMPLO 5
10

Las formulaciones de revestimiento preparadas en el Ejemplo 4 se prepararon cada una con tres contenidos totales 
de sólidos diferentes; el 3 %, el 3,5 % y el 4 % y se probaron para determinar la adhesión del revestimiento a un 
sustrato de poliisopreno. Se formó un guante de poliisopreno sintético usando un proceso similar al que se muestra 
en la FIG. 1. A continuación se sumergió un guante de poliisopreno sintético en los tres contenidos totales de sólidos 
diferentes preparados para la Composición A, y otro guante se sumergió en los tres contenidos totales de sólidos 15
diferentes preparados para la Composición H.

Para determinar el grado de adhesión del revestimiento sobre el sustrato, se realiza una prueba de estiramiento 
después de que el revestimiento se haya curado en el guante estirando y tirando tanto de la parte del dedo del guante 
como de la parte del puño del guante donde se estira el guante desde su posición de reposo a una posición que está 20
el 100 % estirada, y esta se libera a continuación hasta su posición de reposo. Una vez que se estira el guante 
revestido, el evaluador puede frotar con un dedo el revestimiento del guante para ver si el revestimiento se deslamina. 
Los guantes se miden en una escala de 1-3, donde 1 es sin deslaminación y 3 es un alto grado de deslaminación.

Además, también se realizan exploraciones en el MEB (microscopio electrónico de barrido) de cada muestra para 25
mostrar la morfología de la superficie de los guantes revestidos después de estirarlos. La muestra del guante se corta 
a un tamaño y forma apropiados, según lo especificado en la norma ASTM D412, con un troquel para preparar una 
muestra de prueba utilizada para la exploración de prueba en el MEB. Un método para cortar la muestra de guante 
adoptado por la especificación de prueba de ASTM es la probeta con mancuernas. La probeta se estira a continuación 
con un tensómetro hasta el 500 % de su longitud original y se mantiene durante aproximadamente un minuto antes de 30
permitir que la muestra del guante estirado vuelva a su posición original.

Los ensayos de adhesión del revestimiento mostraron que la mezcla de polímero de hidrogel tiene una adhesión del 
revestimiento mejorada en comparación con el revestimiento de solo hidrogel y el revestimiento de mezcla de hidrogel 
no se deslamina del guante después de estirarlo. Por el contrario, el guante revestido de hidrogel solo presentaba un 35
alto grado de deslaminación del revestimiento del producto de guante final. Los resultados de las pruebas de adhesión 
se muestran a continuación en la Tabla 6, donde la Composición A es la composición de revestimiento de solo hidrogel 
y la Composición H es la composición de revestimiento de mezcla de hidrogel.

Tabla 6. Datos de la prueba de estiramiento40

Contenido total de sólidos (%)
Puntuación de deslaminación 

(Composición A)
Puntuación de deslaminación 

(Composición H)
3,00 % 2,67 1
3,50 % 2 1
4,00 % 2 1,33

Después de estirar los guantes y observar la deslaminación, se realizó una exploración de un guante revestido con 
Composición A y un guante revestido con Composición H en un microscopio electrónico de barrido (MEB) para 
observar los efectos del estiramiento y deslaminación en el guante. Las FIGS. 6A y 6B muestran los datos de 
exploración al MEB para estos guantes revestidos con un aumento de 100x. En la FIG. 6B, se muestra el guante 45
revestido con Composición A (es decir, revestimiento de solo hidrogel) después de estirarlo. Puede verse que hay 
varias áreas sin revestir que quedaron expuestas debido a que el revestimiento se deslaminó después de estirar el 
guante revestido. Por el contrario, en la FIG. 6A, el guante revestido con Composición H (es decir, revestimiento de 
mezcla de hidrogel) se muestra después de estirado y muestra una morfología superficial homogénea y 
completamente revestida. Dado que no se observó deslaminación del revestimiento con los guantes revestidos con la 50
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Composición H, no hay superficies expuestas sin revestir del guante en la FIG. 6A.

EJEMPLO 6

Se realizó otra serie de pruebas de adhesión del revestimiento usando composiciones de revestimiento que tenían 5
diferentes cantidades de materiales elastoméricos añadidos al hidrogel. La Tabla 7 a continuación indica las 
cantidades de los ingredientes usados en las diferentes composiciones probadas.

Tabla 7: Constitución de la solución de prueba

Ingredientes

Composición 
A Solución de 
solo hidrogel 

(% p/p)

Composición I 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición J 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición K 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición L 
Solución de 
mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)

Composición 
M Solución 

de mezcla de 
hidrogel (% 

p/p)
Hidrogel 100 92 85 85 85 85
Látex de 

nitrilo
0 6 11 4 0 15

Compuesto 
de 

poliisopreno 
sintético

0 2 4 11 15 0

10
De manera similar al Ejemplo 5, se formó un guante de poliisopreno sintético y se sumergió en su respectiva 
composición de revestimiento. Una vez curado el revestimiento sobre el guante, se realizaron las pruebas de 
estiramiento como se describe en el Ejemplo 5 para medir el grado de adhesión del revestimiento. Los resultados de 
la prueba de estiramiento se muestran a continuación en la Tabla 8.

15
Tabla 8: Datos de la prueba de estiramiento

Composición de 
revestimiento

Resultado de deslaminación
con un contenido total de 

sólidos del 3 %

Resultado de deslaminación 
con un contenido total de 

sólidos del 3,5 %

Resultado de deslaminación 
con un contenido total de 

sólidos del 4 %
Composición A 2 2 2,67
Composición I 2,5 2 2,67
Composición J 1 1,33 1,67
Composición K 1 2 1
Composición L 2 2 2,33
Composición M 3 2,67 2,5

Los resultados de la prueba de estiramiento muestran que incluso con cantidades no iguales de poliisopreno sintético 
y látex de nitrilo, el revestimiento todavía presenta una excelente adhesión al guante. De manera análoga, en un 
revestimiento que tiene un mayor contenido de látex de nitrilo en comparación con el látex de caucho sintético, la 20
adhesión del revestimiento sigue siendo excelente. Esto muestra que el hecho de que el látex de nitrilo esté presente 
en mayor cantidad o el látex de caucho sintético esté presente en mayor cantidad no afecta al rendimiento ni a las 
propiedades de adherencia del revestimiento al producto de guante; por tanto, los materiales elastoméricos pueden 
estar presentes en cualquier proporción. En particular, el material base del guante era un material de látex de caucho 
sintético y no importa si el caucho sintético en la mezcla de hidrogel está presente en una cantidad mayor o en una 25
cantidad menor en la composición de revestimiento.

Por el contrario, el revestimiento de solo hidrogel tenía un alto grado de deslaminación al igual que un revestimiento 
de mezcla de hidrogel que tenía aproximadamente el 92 % de hidrogel y solo el 8 % de mezcla elastomérica que 
comprendía caucho sintético y nitrilo. De forma similar, las composiciones que contenían solo un material elastomérico 30
e hidrogel en aproximadamente el 85 % mostraron un alto grado de deslaminación.

El contenido total de sólidos no pareció afectar a los resultados de los revestimientos de mezcla de hidrogel. Sin 
embargo, la prueba de estiramiento mostró que con un contenido de sólidos más alto del aproximadamente 4 %, el 
revestimiento de solo hidrogel presentaba un alto grado de deslaminación y que la adherencia al guante no era buena. 35
Por el contrario, la mezcla de hidrogel de la Composición H (del Ejemplo 5), la Composición J y la Composición K 
presentaban una excelente adherencia incluso con un alto contenido de sólidos del 4 %.

EJEMPLO 7
40

Se realizó una prueba de estabilidad mecánica (MST) para determinar la estabilidad mecánica de las composiciones 
de revestimiento. La MST es una medida de la capacidad de las composiciones de revestimiento para resistir la 
agitación a alta velocidad sin coagularse. Se determina sometiendo la composición de revestimiento, que se ha filtrado 
primero a través de un tamiz de 180 µm, a la acción de un agitador de alta velocidad. Se pesan aproximadamente 50 
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gramos de la solución filtrada y se colocan en una botella de prueba. La botella se coloca sobre el probador y se agita 
a aproximadamente 14.000 ± 200 rpm durante 30 minutos. La temperatura se mide y se registra cada 10 minutos para 
asegurarse de que la temperatura de la composición de revestimiento no exceda los 60 °C en ningún momento durante 
la prueba. La composición de revestimiento agitada se tamiza a continuación a través de un filtro de 180 µm y el 
coágulo obtenido en el filtro se seca a continuación a aproximadamente 100 °C en el horno hasta que el peso del 5
coágulo es constante. A continuación, se registra el porcentaje de coágulo que permanece en el filtro después de la 
filtración. Un porcentaje mayor de coágulo que permanece en el filtro indica una mala estabilidad de la composición 
de revestimiento.

Se probaron siete formulaciones de revestimiento diferentes: Composición A y Composición B como se prepararon en 10
el Ejemplo 1, Composiciones F y G como se muestran en el Ejemplo 3, Composición H como se preparó en el Ejemplo 
4, y Composiciones L y M como se muestran en el Ejemplo 6. Los revestimientos se prepararon con el 5 % de 
contenido total de sólidos. La MST se realizó sometiendo inicialmente las composiciones de revestimiento a una etapa 
de calentamiento a aproximadamente 40 °C con agitación continua durante toda la prueba para la evaluación total de 
3 días, con mediciones tomadas durante 1, 2 y 3 días. Los resultados registrados se muestran a continuación en las 15
Tablas 9 y 10.

Tabla 9: Resultados de la prueba de estabilidad del revestimiento con elastómero de caucho natural
Composiciones con 5 % de contenido total de sólidos Porcentaje de coágulo

Composición probada Día 1 Día 2 Día 3
Composición A 0,128 0,144 0,117
Composición B 0,025 0,026 0,026
Composición F 0,123 0,207 0,270
Composición G 0,300 0,101 0,005

Tabla 10: Resultados de la prueba de estabilidad del revestimiento con elastómero de caucho sintético20
Composiciones con 5 % de contenido total de sólidos Porcentaje de coágulo

Composición probada Día 1 Día 2 Día 3
Composición A 0,53 0,56 0,42
Composición H 0,29 0,3 0,28
Composición L 0,35 0,38 0,34
Composición M 0,7 0,84 0,99

Basándose en los resultados obtenidos, puede verse que la composición de revestimiento de solo hidrogel 
(Composición A) es mucho menos estable térmica y mecánicamente que las composiciones de revestimiento de 
mezcla de hidrogel (Composiciones B y H). Las composiciones de revestimiento (F, G, L y M) que contenían solo un 
material elastomérico en la mezcla también mostraron escasa estabilidad. Por lo tanto, la composición de la mezcla 25
de hidrogel que tiene dos materiales elastoméricos diferentes con un alto contenido de sólidos del 5 % mostró una 
buena estabilidad térmica y mecánica en solución.

La Prueba de estabilidad mecánica como se describe en el ejemplo anterior también se realizó en composiciones con 
estabilizador añadido.30

Tabla 11. Composiciones con estabilizador

Ingredientes
Composición A

Composición N (Compuesto 
A+Estabilizador)

Composición B

Solo hidrogel (% 
p/p)

Solo hidrogel con estabilizador (% 
p/p)

Mezcla Nobel con 
estabilizador (% p/p)

Hidrogel 100 100 75
Igepal CO630 0 0,12 0,12
Darvan® WAQ 0 0,05 0,05
Látex de nitrilo 0 0 6,21

Látex con compuesto 
curado en frío

0 0 18,62

Compuesto de poliisopreno 
sintético

0 0 0

Total 100 100 100

Estas composiciones se probaron con la prueba MTS.
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Tabla 12. Resultados del estabilizador añadido
Composiciones con 5 % de contenido total de sólidos Porcentaje de coágulo

Composición probada Día 1 Día 2 Día 3
Composición A 0,128 0,144 0,117

Composición N (A+Estabilizador) 0,362 0,27 0,218
Composición B+ Estabilizador 0,037 0,0138 0,0094

La adición de Igepal CO630 y Darvan WAQ no mejoró la estabilidad del revestimiento del revestimiento exclusivo de 
Nobel (Composición A). Sin embargo, la adición de los mismos estabilizadores aumentó drásticamente la estabilidad 
de la Composición B después de 3 días, hasta un valor bajo de 0,0094.5

EJEMPLO 8

Las muestras de revestimiento de las Composiciones A y B se trataron cada una con una solución lubricante sobre el 
artículo de caucho natural revestido como se muestra a continuación en la Tabla 12. Cada uno de los guantes se 10
cloraron primero a aproximadamente 95 ppm de cloro y a continuación se lubricaron con la solución lubricante de la 
Tabla 13 mediante aplicación mediante un proceso de pulverización. La mayor parte de la solución lubricante 
comprende agua con Darvan® L en la siguiente mayor cantidad después del agua, donde Darvan® L es el nombre 
comercial de un tensioactivo que comprende sales de amonio de alquilfosfatos, obtenido de Vanderbilt Chemicals, 
LLC. Además, se agrega el lubricante CPC (cloruro de cetilpiridinio), un agente antiespumante, tal como Antifoam 15
1920 fabricado por Dow Corning Corporation, y una emulsión de silicona, tal como Silicone SM2140 fabricada por 
Momentive Performance Materials.

Tabla 13: Formulación lubricante
Ingredientes Por ciento
Agua blanda 99,325

CPC 0,109
Antiespumante 1920 0,014

Silicona SM2140 0,080
Darvan® L 0,480

Total 100
20

Para medir la aceptabilidad de los guantes rociados con lubricante adicional, se mide el contenido de polvo de los 
guantes. Para que sean aceptables, el contenido de polvo de los guantes debe ser bajo, aproximadamente menos de 
2 mg/guante. El contenido de polvo del guante se mide para determinar el polvo o las partículas que quedan en el 
guante después de un proceso de cloración, si se usa, o después de la etapa final del proceso. Según el requisito de 
ASTM 3577, un guante sin polvo es aquel que contiene menos de 2 mg/guante de contenido de polvo. Para determinar 25
el contenido de polvo de los guantes revestidos y rociados, los guantes se colocan en un vaso de precipitados con 
agua, el vaso de precipitados se agita y el agua se filtra para medir el contenido de polvo residual que salió de los 
guantes. Los resultados finales se muestran en la Tabla 14 a continuación. Se probaron dos conjuntos de muestras y 
se muestran en la Tabla 14 para cada tipo de guante, donde se utilizaron cinco piezas de guantes para lograr un punto 
de datos de contenido de polvo para un conjunto de muestras.30

Tabla 14: Prueba de contenido de polvo residual
Muestra Guantes revestidos de solo hidrogel 

(Composición A)
Guantes revestidos de mezcla de 

hidrogel (Composición A)
Contenido de polvo 

(mg/guante) - Muestra 1
3,44 0,34

Contenido de polvo 
(mg/guante) - Muestra 2

4,22 0,38

Puede verse en la prueba de contenido de polvo que la adición de un lubricante, incluso uno que contenga 
aproximadamente el 0,1 % de CPC, proporciona un nivel alto e inaceptable de polvo residual en el guante revestido 35
solo con hidrogel y tratado con lubricante. El guante de mezcla de hidrogel se puede tratar con el lubricante CPC al 
0,1 % y no muestra un contenido de polvo significativo en el guante. Por tanto, los guantes revestidos con la 
composición de revestimiento de mezcla de hidrogel pueden tratarse con un nivel más alto de lubricante CPC en 
comparación con los guantes revestidos solo con hidrogel.

40
EJEMPLO 9

Se realizó una prueba de coeficiente de fricción (COF) en húmedo para determinar la facilidad de colocación de los 
guantes según la norma ASTM D1894. El coeficiente de fricción se define en este método de prueba como la relación 
entre la fuerza requerida para mover una superficie sobre otra y la fuerza total aplicada normal a esas superficies. 45
Cuanto menor sea el valor, menor será la fricción entre las dos superficies. Por lo tanto, un valor de COF bajo indica 
una mejor facilidad de colocación.
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El método de prueba ASTM D1894, específicamente para el COF en húmedo, cubre la determinación de los 
coeficientes de fricción inicial y deslizante de la película del guante cuando se desliza sobre sí misma u otra placa de 
metal en condiciones húmedas. El procedimiento permite el uso de un trineo móvil (envuelto con una película de 
guante) con un plano estacionario.5

Una probeta de película cuadrada (guante), plana y sin defectos, que se fijará al trineo (un bloque de metal de 63,5 mm 
(2,5 pulgadas) por aproximadamente 6 mm (0,25 pulgadas) de grosor con un tornillo de ojo adecuado sujeto en un 
extremo) se corta aproximadamente 120 mm (4 1/2 pulgadas) de cada lado. El ciclo de acondicionamiento estándar 
para las probetas debe ser de 24 horas en condiciones estándar de laboratorio de 23 ± 2 °C (73,4 ± 3,6 °F) y 50 ± 5 % 10
de humedad relativa. Si estas condiciones de temperatura y humedad no se pueden cumplir, las muestras se 
acondicionarán durante un mínimo de 24 horas en la misma habitación que el equipo de prueba. El aparato de prueba 
se ensambla de acuerdo con la figura 1 (c) en ASTM D1894 y el dispositivo de medición de fuerza se calibra usando 
las instrucciones del fabricante. La muestra de guante que se va a probar se coloca a continuación sobre una superficie 
lisa y limpia y el trineo se coloca en el centro aproximado de la muestra. Los bordes de la película se doblan sobre la 15
parte superior del trineo y se fijan con cinta adhesiva, asegurándose de que la película en la parte inferior del trineo 
no esté estirada ni arrugada. El plano de prueba (una hoja de metal pulido de aproximadamente 150 por 300 por 1 
mm) se limpia con alcohol isopropílico u otro agente de limpieza adecuado. Para las pruebas en húmedo, el trineo se 
rocía con agua. El trineo con la muestra se conecta al cable utilizado para tirar del trineo durante el procedimiento de 
prueba. A continuación, el trineo se coloca en posición en el plano horizontal. El posicionamiento del trineo debe ser 20
tal que la longitud del trineo, la longitud adyacente del cable y la dimensión larga del plano sean paralelas. El 
mecanismo de accionamiento se pone en marcha utilizando una fuente de accionamiento de energía que tira a una 
velocidad uniforme de 150 +/- mm/min. Como resultado de la fuerza de fricción entre las superficies de contacto, no 
puede tener lugar ningún movimiento relativo inmediato entre el trineo y el plano en movimiento hasta que el tirón del 
trineo sea igual, o supere, la fuerza de fricción estática que actúa en las superficies de contacto. Esta lectura máxima 25
inicial es el componente de fuerza del coeficiente de fricción estático. También se debe registrar cualquier lectura 
promedio visual durante un recorrido de aproximadamente 130 mm (5 pulgadas) mientras que las superficies se 
deslizan uniformemente unas sobre otras. Esto es equivalente a la fuerza cinética requerida para mantener el 
movimiento entre las superficies y normalmente es menor que la fuerza estática requerida para iniciar el movimiento. 
Una vez que el trineo ha recorrido más de 130 mm (5 pulgadas), el aparato se detiene. El coeficiente cinético de 30
fricción se calcula con la fórmula µk = Ak/B, donde Ak = lectura de escala promedio obtenida durante el deslizamiento 
uniforme de la película, gramos, y B = peso del trineo, gramos.

Se probó una mezcla del 75 % de hidrogel, del 19 % de caucho natural y del 6 % de nitrilo en 3 TSC diferentes en 5 
muestras. La media se muestra en la Tabla 15 y los datos del análisis se muestran en la Tabla 16.35

Tabla 15. Resumen de los resultados del coeficiente de fricción en húmedo con diferentes TSC.
Nobel/CC/Nitrilo (75/19/6) a 

TSC 7 %
Nobel/CC/Nitrilo (75/19/6) a 

TSC 4 %
Nobel/CC/Nitrilo (75/19/6) a 

TSC 2 %
COF en 
húmedo

0,05 0,08 0,11

Tabla 16. Datos brutos de la prueba del COF en húmedo
COF en húmedo Revestimiento TSC
Muestra probada 7 % 4 % 2 %

Muestra 1 0,06 0,06 0,12
Muestra 2 0,03 0,1 0,07
Muestra 3 0,04 0,06 0,13
Muestra 4 0,12 0,08 0,11
Muestra 5 0,01 0,11 0,11

Media 0,05 0,08 0,11
40

La prueba de COF en húmedo muestra que el nivel más alto de revestimiento produce guantes con un COF en húmedo 
más bajo o una mayor facilidad de colocación. La capacidad de la mezcla de hidrogel para recibir un mayor 
revestimiento sin un resultado de deslaminación, por lo tanto, da como resultado una mayor facilidad de colocación.

EJEMPLO 1045

Los guantes revestidos se evaluaron al microscopio electrónico de barrido (MEB) para mostrar la morfología de la 
superficie de un guante revestido después de su formación y curado. Se prepararon y probaron cuatro muestras; 
Composición A, Composición B, Composición F y Composición G de los ejemplos anteriores. Se formaron guantes de 
caucho natural y a continuación se revistieron, donde cada guante se revistió con una solución diferente de una de las 50
cuatro. Los guantes revestidos se examinaron al microscopio y se realizó una exploración en el MEB con un aumento 
de 100x, estos resultados se muestran en las FIGURAS 3A-3D.
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Volviendo a la FIG. 3A, se aplicó al guante el revestimiento de solo hidrogel (es decir, la Composición A). Los 
segmentos que aparecen a lo largo de la exploración son superficies que han sido revestidas. Los huecos o espacios 
entre esos segmentos representan el área de la superficie sin revestimiento del guante. En comparación con la FIG. 
3B, que representa el revestimiento de mezcla de hidrogel (es decir, Composición B), se puede ver que hay 
significativamente más espacios o superficies sin revestir en la exploración de la FIG. 3A que en 3B. En la FIG. 3B, se 5
ven más parches continuos de los segmentos de revestimiento en la exploración, lo que representa un patrón de 
revestimiento más continuo en el guante.

Volviendo a las FIGS. 3C y 3D, estas representan las exploraciones de los guantes que contienen una mezcla de 
elastómero-hidrogel. En la FIG. 3C, se muestra una exploración de un guante revestido con hidrogel y caucho natural 10
solo (es decir, Composición F). Se puede ver en esta exploración que hay poca superficie revestida. En la FIG. 3D, se 
muestra una exploración de un guante revestido con hidrogel y nitrilo solo (es decir, Composición G). Se puede ver 
que aunque la mayor parte de la superficie del guante estaba revestida, es bastante plana en comparación con la 
mezcla de hidrogel y no tiene las microcrestas que ayudan a mejorar la colocación que se observan en una mezcla de 
al menos dos materiales elastoméricos. Las exploraciones de MEB muestran que la exploración de la FIG. 3B, que 15
contiene el revestimiento de mezcla de hidrogel, tiene una morfología de superficie única que crea un guante que se 
reviste sobre una superficie mayor que cualquiera de las otras tres composiciones de revestimiento probadas y que 
tiene una morfología de superficie única con crestas superficiales. En particular, este revestimiento continuo con la 
mezcla de hidrogel crea una pegajosidad interna que ayuda a facilitar la colocación del guante.
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EJEMPLO 11

Los guantes de poliisopreno sintético revestidos se probaron para determinar la morfología de la superficie mediante 
exploraciones de MEB. Se fabricó un guante de poliisopreno usando un proceso de inmersión en coagulante similar 
al que se muestra en la FIG. 1 para guantes de caucho natural. Una vez que el guante se sumergió en el látex de 25
poliisopreno, se sumergió en la composición de revestimiento y a continuación se curó. Se probaron tres 
composiciones de revestimiento en los guantes de poliisopreno; una composición de solo hidrogel y dos mezclas de 
hidrogel-poliisopreno-nitrilo. La primera mezcla de hidrogel-poliisopreno-nitrilo se preparó usando aproximadamente 
el 75 % de hidrogel y aproximadamente el 6 % de poliisopreno, comprendiendo el resto de la solución látex de nitrilo 
a aproximadamente el 19 %. La segunda mezcla de hidrogel-poliisopreno-nitrilo se preparó usando aproximadamente 30
el 85 % de hidrogel y aproximadamente el 7,5 % de poliisopreno, comprendiendo el resto de la solución látex de nitrilo 
a aproximadamente el 7,5 %. Tras el revestimiento y el curado de los guantes, se realizó una exploración de los 
guantes en el MEB para determinar la morfología de la superficie y los resultados se pueden ver en las Figs. 4A-4B, 
6A-6B, 7A-7B y 8A-8B.
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El guante de poliisopreno revestido con la primera mezcla de hidrogel-poliisopreno-nitrilo se evaluó con un aumento 
de 100x (FIG. 4A). Los resultados muestran que la mezcla de hidrogel sobre el poliisopreno tiene de manera similar 
una morfología de superficie única con microcrestas que cubren una gran área de superficie del guante. Por el 
contrario, el guante de poliisopreno revestido con hidrogel solo muestra una superficie plana en el guante. Los guantes 
de poliisopreno revestidos con hidrogel solo también se evaluaron con un aumento de 100x (FIG. 4B). En la FIG. 4B, 40
la superficie del guante muestra no solo una superficie más plana que el guante de la FIG. 4A, sino que muestra 
muchos huecos o espacios que representan superficies sin revestimiento en el guante.

El guante de poliisopreno revestido con la segunda mezcla de hidrogel de hidrogel-poliisopreno se evaluó con un 
aumento de 100x (FIG. 6A), 500X (FIG. 7A) y 1000X (FIG. 8A). Los guantes de poliisopreno revestidos con hidrogel 45
solo también se evaluaron con un aumento de 100X (FIG. 6B), 500 X (FIG. 7B) y 1000X (FIG. 8B) para comparación. 
Los resultados también muestran que la mezcla de hidrogel sobre el poliisopreno tiene de manera similar una 
morfología de superficie única con microcrestas que cubren una gran área de superficie del guante. Por el contrario, 
el guante de poliisopreno revestido con hidrogel solo muestra una superficie plana en el guante. En las Figuras 6B, 7B 
y 8B, la superficie del guante muestra no solo una superficie más plana que el guante de la FIG. 6A, 7A y 8A, sino que 50
muestra muchos huecos o espacios que representan superficies sin revestimiento en el guante.

Por tanto, se puede ver que incluso con un artículo elastomérico diferente, es decir, uno hecho de poliisopreno, el 
revestimiento de solo hidrogel no cubre una superficie tan grande como la mezcla de hidrogel-poliisopreno-nitrilo. Por 
otra parte, la mezcla de hidrogel-poliisopreno-nitrilo todavía muestra una morfología de superficie única que ayuda a 55
proporcionar una capacidad de colocación mejorada incluso con una mezcla diferente de elastómeros.

Para los fines de esta divulgación, en el presente documento se describen ciertos aspectos, ventajas y características 
novedosas. Debe entenderse que no necesariamente todas estas ventajas pueden lograrse de acuerdo con una 
realización particular. Por tanto, por ejemplo, los expertos en la materia reconocerán que la divulgación puede 60
realizarse o llevarse a cabo de una manera que logre una ventaja o un grupo de ventajas como se enseña en el 
presente documento sin lograr necesariamente otras ventajas como se puede enseñar o sugerir en el presente 
documento.
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REIVINDICACIONES

1. Un artículo elastomérico, que tiene un revestimiento sobre el mismo, comprendiendo el revestimiento:

un polímero de hidrogel a base de agua; y5
al menos un material elastomérico añadido al polímero de hidrogel a base de agua para formar una formulación 
de revestimiento;
en donde la formulación de revestimiento no contiene ningún disolvente añadido.

2. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que el material elastomérico se selecciona del 10
grupo que consiste en: látex de caucho natural, poliisopreno, policloropreno, poliuretano, polibutadieno, nitrilo, 
copolímeros de bloques de estireno y butadieno, copolímeros de bloques de estireno e isopreno,
en donde el material elastomérico es preferentemente caucho natural o poliisopreno.

3. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que el material elastomérico es una mezcla de al 15
menos dos materiales elastoméricos.

4. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que el al menos un material elastomérico en la 
formulación de revestimiento es el mismo que el artículo elastomérico.
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5. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que el hidrogel a base de agua está presente en 
una cantidad del 50 % al 90 % en peso de la formulación de revestimiento, preferentemente en una cantidad del 75 % 
al 85 % en peso de la formulación de revestimiento, lo más preferentemente en una cantidad de aproximadamente del 
75 % o del 85 % en peso de la formulación de revestimiento.
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6. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que la formulación de revestimiento comprende 
además un tensioactivo y/o un biocida.

7. El artículo elastomérico de cualquier reivindicación anterior, en el que el al menos un material elastomérico está 
presente en un intervalo del 0,5 % al 37 % en peso de la formulación de revestimiento, preferentemente en el intervalo 30
del 6 % al 19 % en peso de la formulación de revestimiento.

8. El artículo elastomérico de la reivindicación 3, en el que un segundo material elastomérico está presente en la 
formulación de revestimiento en un intervalo del 0,5 % al 25 % en peso, preferentemente en el intervalo del 6 % al
19 % en peso de la formulación de revestimiento, más preferentemente de aproximadamente el 6 % en peso de la 35
formulación de revestimiento, preferentemente en donde el segundo material elastomérico es nitrilo.

9. El artículo elastomérico de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el al menos un material 
elastomérico está presente en aproximadamente el 19 % en peso de la formulación de revestimiento.
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10. El artículo elastomérico de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el al menos un material 
elastomérico es caucho natural.

11. El artículo elastomérico de la reivindicación 5, en el que el hidrogel está presente en una cantidad del 75 % al 85 % 
y el al menos un material elastomérico está presente en un intervalo del 4 % al 11 % en peso de la formulación de 45
revestimiento,
preferentemente, en donde el segundo material elastomérico está presente en el intervalo del 4 % al 11 % en peso de 
la formulación de revestimiento,
más preferentemente, en donde el al menos un material elastomérico y el segundo material elastomérico está presente 
cada uno en aproximadamente el 7,5 % en peso de la formulación de revestimiento, siendo el al menos un material 50
elastomérico preferentemente poliisopreno y el segundo material elastomérico, preferentemente nitrilo.

12. El artículo elastomérico de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el artículo tiene una calificación 
promedio de deslaminación del revestimiento de aproximadamente 1 con un TSC promedio de 3,5; y/o en donde el 
artículo tiene un COF en húmedo de menos del 0,10 al 4 % de TSC.55

13. El artículo elastomérico de la reivindicación 1, en donde el artículo tiene un COF en húmedo de menos del 0,10 % 
al 7 % de TSC.

14. El artículo elastomérico de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el artículo tiene menos de 1 mg 60
de polvo en la prueba de contenido de polvo residual, no conteniendo el artículo preferentemente polvo.

15. Un método de revestimiento de un artículo elastomérico, que comprende:

sumergir un artículo elastomérico en una composición de revestimiento acuosa para obtener un artículo revestido, 65
comprendiendo la composición de revestimiento un hidrogel a base de agua y al menos un material elastomérico;
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curar el artículo revestido;
secar el artículo revestido; y
en donde el artículo elastomérico se sumerge en la solución de revestimiento en ausencia de disolvente; y
en donde el artículo elastomérico no requiere una etapa de imprimación química antes de sumergirlo en la 
composición de revestimiento.5

16. El método de acuerdo con la reivindicación 15, en el que el al menos un material elastomérico es el mismo material 
que el artículo elastomérico y/o,
en donde se añade un segundo material elastomérico diferente del al menos un material elastomérico a la composición 
de revestimiento, y/o10
que incluye además la etapa de clorar el artículo revestido, y/o
que incluye además la etapa de rociar el artículo revestido con una solución lubricante.

17. Una composición de revestimiento para revestir un artículo elastomérico, que comprende: un polímero de hidrogel 
a base de agua; y15
al menos un material elastomérico añadido al polímero de hidrogel a base de agua; en donde la formulación de 
revestimiento no contiene ningún disolvente añadido y en donde el hidrogel a base de agua está presente en una 
cantidad del 50 % al 90 % en peso de la formulación de revestimiento.

18. La composición de revestimiento de la reivindicación 17, en la que el material elastomérico es una mezcla de al 20
menos dos materiales elastoméricos.

19. La composición de revestimiento de las reivindicaciones 17 o 18, en la que el hidrogel a base de agua está presente 
en una cantidad del 75 % al 85 % en peso de la formulación de revestimiento, preferentemente en una cantidad de
aproximadamente el 75 % en peso de la formulación de revestimiento.25

20. La composición de revestimiento de una cualquiera de las reivindicaciones 17-19, en la que la formulación de 
revestimiento comprende además un tensioactivo y/o un biocida.

21. La composición de revestimiento de la reivindicación 19, en la que el hidrogel está presente en una cantidad del30
75 % al 85 % y el al menos un material elastomérico está presente en un intervalo del 0,5 % al 37 % en peso de la 
formulación de revestimiento,
más preferentemente en el intervalo del 6 % al 19 % en peso de la formulación de revestimiento, más preferentemente 
de aproximadamente el 19 % en peso de la formulación de revestimiento.
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22. La composición de revestimiento de la reivindicación 18, en la que un segundo material elastomérico está presente 
en la formulación de revestimiento en un intervalo del 0,5 % al 25 % en peso,
preferentemente en el intervalo del 6 % al 19 %, o del 4 % al 11 %, en peso de la formulación de revestimiento,
más preferentemente de aproximadamente el 6 % en peso de la formulación de revestimiento.
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23. La composición de revestimiento de una cualquiera de las reivindicaciones 19-22, en la que el al menos un material 
elastomérico es caucho natural.

24. La composición de revestimiento de la reivindicación 18, en la que el segundo material elastomérico es nitrilo, y
preferentemente en donde el al menos un material elastomérico es poliisopreno.45

25. La composición de revestimiento de la reivindicación 17, en la que el al menos un material elastomérico está 
presente en un intervalo del 4 % al 11 % en peso de la formulación de revestimiento,
en donde el al menos un material elastomérico y el segundo material elastomérico está presente cada uno en 
aproximadamente el 7,5 % en peso de la formulación de revestimiento.50

26. La composición de revestimiento de la reivindicación 17, en donde la composición de revestimiento tiene menos 
del 0,10 % de coágulo después de 3 días en la prueba MST.

27. La composición de revestimiento de una cualquiera de las reivindicaciones 17 a 26, en donde la composición de 55
revestimiento es para el revestimiento de: guantes médicos, guantes quirúrgicos, guantes de examen, guantes 
industriales, preservativos, protectores de dedos, fundas para sonda, catéteres y/o uréteres.
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