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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Handschuh nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein Verfahren
zur Herstellung eines Handschuhs.

Ein derartiger Handschuh ist aus US-A-3 883 749 bekannt. Er dient zu chirurgischen Zwecken und wird
mit einem in eine Hand auslaufenden Formké&rper hergestellt, der in eine Mischung des Einkomponentenpo-
lyestermethans mit einem aus Dimetylacetamid bestehenden Lésungsmittel wiederholt eingestaucht und aus
dieser Mischung wieder herausgezogen wird. Anstelle dieser Mischung kann auch u.a. synthetischer Gummi
als Ausgangsmaterial zum Herstellen des Handschuhs, verwendet werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Handschuh zu schaffen mit einem méglichst diinnen und
mdglichst elastischen Handschuhkérper, der aber auch gegen chemische Zersetzung geschiitzt ist.

Zur Lésung dieser Aufgabe hat ein Handschuh der eingangs erwahnten Art erfindungsgemaR die Merkmale
des kennzeichnenden Teiles des Patentanspruches 1.

Das fiir diesen Handschuh verwendete thermoplastische Einkomponenten-Polyesterurethan auf der Basis
eines aromatischen Diisocyanats ist nur in organischen Lésungsmitteln 16slich und ergibt eine homogene, zéhe
honig- oder sirupartige Losung. Wird ein Formkdrper in diese Lsung eingetaucht und wieder herausgezogen,
so kann der aus der Lésung bestehende Uberzug auf diesem Formkdrper unter Bewegen des Formkdrpers in
einem Warmluftstrom getrocknet werden. Von dem Formkérper kann dann ein Handschuh aus auspolymeri-
siertem Polyesterurethan abgenommen werden, dessen Handschuhkérper nicht nur kein Stiitzgewebe aufzu-
weisen braucht und besonders diinn sein kann, sondern dessen Handschuhkorper auch eine besonders hohe
Reilfestigkeit, hohe Weiterreiltfestigkeit und hohe DurchstoRfestigkeit hat. Auch sind Zugfestigkeit und Ela-
stizitat auBerordentlich hoch. Die Schicht aus Synthesekautschuk schiitzt gegen Einwirkung aggressiver Che-
mikalien.

In glinstiger Weise kann ein solcher Handschuh entsprechend dem Verfahren nach Patentanspruch 8 her-
gestellt werden.

Die Patentanspriiche 2 bis 7 sind auf vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgeméfRen Handschuhs
gerichtet und die Patentanspriiche 9 bis 14 auf vorteilhafte weiterbildungen des Verfahrens zum Herstellen
eines erfindungsgemafRen Handschuhs.

Die Erfindung und ihre Vorteile seien anhand der Zeichnung an Ausfiihrungsbeispielen ndher eréutert:

FIG 1 zeigt schematisch einen Langsschnitt durch einen Handschuhkasten.

FIG 2 zeigt schematisch den Querschnitt der Wandung des Handschuhkérpers eines erfindungsgeméen
Handschuhs.

In dem Handschuhkasten nach FIG 1 kénnen beispielsweise radioaktive Stoffe, insbesondere Alphastrah-
ler wie Plutonium, verarbeitet werden. Der Handschuhkasten weist eine Wandung 2 auf, in der sich eine
Gehéausedffnung 3 befindet. In dieser Gehausedffnung 3 ist ein nach auen vorstehender Ring 4 eingesetzt,
auf dem auf der AulRenseite der Gehdusewandung 2 ein gasdichter Arbeitshandschuh 5 sitzt.

Wie FIG 2 zeigt, kann der Handschuhkdrper des Arbeitshandschuhs 5 vier miteinander verbundene, von
der einen Seite des Handschuhkdérpers zur anderen Seite ibereinander angeordnete Schichten 12 bis 15 auf-
weisen. Die Schicht 12 auf der einen Seite des Handschuhkérpers besteht aus thermoplastischem Einkompo-
nenten-Polyesterurethan auf der Basis eines aromatischen Diisocyanats. Die dieser Schicht 12 folgende
Schicht 13 besteht aus Synthesekautschuk, die nédchstfolgende Schicht 14 aus einem Gemisch aus Bleioxid
und Polychloropren, die nachstfolgende Schicht 15 aus Synthesekautschuk und die Schicht 16 auf der anderen
Seite des Handschuhkorpers wieder aus thermoplastischem Einkomponentenpolyesterurethan auf der Basis
eines aromatischen Diisocyanats.

Das Verbundsystem aus den Schichten 12 bis 16 wirkt weiter verbessernd auf die Reillfestigkeit, die Wei-
terreilfestigkeit, die Durchstolfestigkeit und die Reildehnung und Zugfestigkeit des Arbeitshandschuhs. Die
Schicht 14 aus Bleioxid und Polychloropren schirmt radioaktive Strahlen ab, und die Schichten 13 und 15 aus
Synthesekautschuk schiitzen das thermoplastische Polyesterurethan der Schichten 12 und 16 vor einer zer-
setzenden chemischen Reaktion mit dem Blei in der Schicht 14.

Kann eine Seite des Handschuhkorpers Arbeitshandschuhs 5 z.B. mit Salpetersaure in Beriihrung kom-
men, die Polyesterurethan angreift, so hat der Handschuhkorper des Arbeitshandschuhs 5 giinstigerweise nur
einen Vierschichtaufbau, der so gestaltet ist, daB sich an der der Salpetersédure ausgesetzten Oberflache des
Handschuhkdrpers eine Schicht 13 bzw. 15 aus salpetersdurebestiandigem Synthesekautschuk befindet. Die-
ser Synthesekautschuk kann ein chlorsulfoniertes Polyethylen sein. Eine Innenschicht 13 oder 15 kann auch
aus ungeséttigtem Ethylen-Propylen-Kautschuk sein.

Giinstigerweise ist der Synthesekautschuk, aus dem die Schichten 13 und 15 bestehen, ausvulkanisiert.

Zur Herstellung eines Handschuhkérpers fiir einen Arbeitshandschuh 5 entsprechend FIG 1 mit einer
Schichtenfolge entsprechend FIG 2 wird eine 30%ige Ldsung eines unter der Handelsbezeichnung "Impranil
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ENB-03" der Firma Bayer, Leverkusen im Handel befindliches thermoplastisches Einkomponenten-Polyeste-
rurethan auf der Basis eines aromatischen Diisocyanats in einem Ldsungsmittel angesetzt, das aus einer
Mischung aus Dimethylformamid und Methylethylketon im Verhaltnis 2:1 besteht. Zur weiteren Verdiinnung
kann das Ldsungsmittelgemisch auch noch 20 bis 30 % Toluolzusatz enthalten.

Ein in eine Hand auslaufender Formkd&rper wird in diese L&sung eingetaucht und mit einem Polyesteruret-
haniiberzug versehen aus der Lésung wieder herausgezogen. Das L&sungsmittel wird durch Trocknen z.B. in
einem Warmluftstrom unter Bewegen des Formkérpers bei 130 °C ausgetrieben. Nach diesem Trocknen befin-
det sich auf dem Formkdrper ein Polyesterurethaniiberzug, der beispielsweise der Schicht 12 in FIG 2 ent-
spricht.

Der Formkorper mit dem getrockneten Polyesterurethaniiberzug wird sodann in eine Lésung aus Synthe-
sekautschuk und Toluol als Losungsmittel eingetaucht. Nach dem Herausziehen aus dieser Lésung ist der
getrocknete Polyesterurethaniiberzug auf dem Formkdrper mit einem Synthesekautschukiiberzug versehen,
aus dem das L&sungsmittel durch Trocknen in einem Warmluftstrom ausgetrieben wird und der der Schicht 13
in FIG 2 entspricht. Zwischen der Schicht 13 aus Synthesekautschuk und der den Handschuhké&rper zunéchst
darstellenden Schicht 12 aus Polyurethan hat sich zugleich eine Verbindungsschicht aus einem Gemisch aus
Polyurethan und Synthesekautschuk ausgebildet, die das Aneinanderhaften der Schichten 12 und 13 in idealer
Weise gewahrleistet.

Nach dem Trocknen des Synthesekautschukiiberzuges wird der Formkérper in eine Suspension aus Blei-
oxid, Polychloropren und Toluol eingetaucht und mit einem Uberzug aus einem Gemisch aus Bleioxid und Poly-
chloropren versehen aus der Suspension herausgezogen. Das Toluol wird anschlieRend aus diesem Uberzug
durch Trocknen in einem Warmluftstrom ausgetrieben. Der Uberzug aus dem Gemisch aus Bleioxid und Poly-
chloropren entspricht der Schicht 14 in FIG 2.

Der Formkdrper wird nun wieder in die Losung aus chlorsulfoniertem Polyethylen und Toluol als Lésungs-
mittel eingetaucht und mit einem Zusatziiberzug aus chlorsulfoniertem Polyethylen versehen aus der Losung
herausgezogen. Das Lésungsmittel wird anschlieRend wieder durch Trocknen aus diesem chlorsulfoniertem
Polyethylen ausgetrieben. Dieser getrocknete Zusatziiberzug aus chlorsulfoniertem Polyethylen entspricht der
Schicht 15 in FIG 2.

Hierauf wird der Formkdrper mit den auf ihn befindlichen Uberziigen in einen Vulkanisierofen eingebracht,
in dem die aus Synthesekautschuk bestehenden Uberziige in Luft bei erhShter Temperatur und erhdhtem Druck
ausvulkanisiert werden.

Nach dem Ausvulkanisieren wird der Formkdrper schliellich wieder in die Losung des theroplastischen
Einkomponenten-Polyestherurethans auf der Basis eines aromatischen Diisocyanats in dem aus der Mischung
von Dimethylformamid und Methylethylketon mit Toluolzusatz bestehenden Lésungsmittel eingetaucht und mit
einem Polyesterurethaniiberzug versehen aus der Lésung herausgezogen. Nach dem Trocknen durch Aus-
treiben des Lésungsmittels aus diesem Polyesterurethaniiberzug in einem Warmluftstrom entspricht dieser
Polyesterurethaniiberzug der Schicht 16 in FIG 2.

Hierauf kann der fertige Handschuh vom Formkérper abgezogen und beispielsweise am Handschuhkasten
nach FIG 1 angebracht werden.

Die Wandstérke des Handschuhkérpers kann zwischen 0.4 und 0.9 mm betragen. Die Schichten 12 bis
16 kénnen je eine Dicke von 0.05 bis 0.4 mm haben. Die Schichten 12 bis 16 haften gut aneinander.

Ist es nicht erforderlich, daf der Handschuhkorper radioaktive Strahlung abschirmt, geniigt ein Handschuh-
kérper nur mit den Schichten 12 und 13 in FIG 2. Da sich zwischen diesen Schichten 12 und 13 die Verbin-
dungsschicht aus Polyesterurethan und Synthesekautschuk befindet, kann ein solcher Handschuhkérper nicht
nur extrem diinn ausgefiihrt sein, sondern dieser Handschuhkérper ist auch auerordentlich gasdicht. Ferner
hat der Handschuhkérper eine hohe Reil’-, Zug- und DurchstoRfestigkeit.

Patentanspriiche

1. Handschuh, insbesondere fiir einen radioaktive Stoffe enthaltenden Handschuhkasten, mit einem aus
Polyurethan gebildeten Handschuhkérper, der aus thermoplastischem Einkomponenten-Polyesterurethan auf
der Basis eines aromatischen Diisocyanats besteht und stiitzgewebeftrei ist,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Handschuhkdrper mindestens auf einer Seite eine Schicht aus Synthesekautschuk aufweist mit einer
Verbindungsschicht zum Handschuhk&rper aus einem Gemisch aus dem Polyesterurethan und dem Synthe-
sekautschuk.

2. Handschuh nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daf sich auf der Schicht aus Synthesekautschuk eine weitere Schicht aus einem Gemisch aus Bleioxid und
Polychloropren befindet, die ihrerseits mit einem Zusatziiberzug aus Synthesekautschuk versehen ist.

3. Handschuh nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dafl auf dem Zusatziiberzug aus Synthesekautschuk ein stiizgewebefreier Oberfldcheniiberzug aus thermo-
plastischem Einkomponentenpolyesterurethan auf der Basis eines aromatischen Diisocyanats sitzt mit einer
Verbindungsschicht zu dem Zusatziiberzug aus Synthesekatuschuk aus einem Gemisch aus dem Polyeste-
rurethan und dem Synthesekautschuk.

4. Handschuh nach einem der Anspriiche 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Synthesekautschuk chlorsulfoniertes Polyéthylen ist.

5. Handschuh nach einem der Anspruche 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Synthesekautschuk ungeséttigter Ethylen-Propylen-Kautschuk ist.

6. Handschuh nach einem der Anspriiche 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Synthesekautschuk ausvulkanisiert ist.

7. Handschuh nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daR am offenen Handschuhende eine Offnung im Gehause eines Handschuhkastens angeschlossen ist.

8. Verfahren zum Herstellen eines Handschuhs,
dadurch gekennzeichnet,
daf ein in eine Hand auslaufender Formkdérper in eine Losung des thermoplastischen Einkomponenten-Poly-
esterurethans in einem aus einer Mischung aus Dimethylformamid und Methylethylketon bestehendem
Lésungsmittel eingetaucht und mit einem Polyesterurethaniiberzug versehen aus der Lésung herausgezogen
wird, dal® das Lésungsmittel anschlieRend durch Trocknen aus dem Polyesterurethaniiberzug ausgetrieben
wird, da® der Formkdrper nach dem Trocknen des Polyesterurethaniiberzuges in eine Lésung aus dem Syn-
thesekautschuk und Toluol als L&ésungsmittel eingetaucht und mit einem Synthesekautschukiiberzug versehen
aus der Lésung herausgezogen wird und daf® das Lésungsmittel anschlieRend durch Trocknen aus dem Syn-
thesekautschukiiberzug ausgetrieben wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daf das aus einer Mischung aus Dimethylformamid und Methylethylketon bestehende Lésungsmittel mit Tolu-
olzusatz verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Formk&rper nach dem Trocknen des Synthesekautschukiiberzuges in eine Suspension aus dem Blei-
oxid, dem Polychloropren und Toluol eingetaucht und mit einem Uberzug aus einem Gemisch aus Bleioxid und
Polychloropren versehen aus der Suspension herausgezogen wird und dal das Toluol anschlieRend aus die-
sem Uberzug durch Trocknen ausgetrieben wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daR der Formkdrper nach dem Trocknen des Uberzuges aus dem Gemisch aus Bleioxid und Polychloropren
in eine Lésung aus dem Synthesekautschuk in Toluol als Losungsmittel eingetaucht und mit einem Zusatzii-
berzug aus Synthesekautschuk versehen aus der Lésung herausgezogen wird und dall das Lésungsmittel
anschlieRend durch Trocknen aus diesem Synthesekautschuk ausgetrieben wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
daf der Synthesekautschukiiberzug bzw. Synthesekautschukzusatziiberzug nach dem Trocknen ausvulkani-
siert wird.

13.Verfahren nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dafl der Formkorper nach dem Trocknen des Zusatziiberzuges aus Synthesekautschuk in eine Lésung des
Polyesterurethans in einem aus einer Mischung von Dimethylformamid und Methylethylketon bestehenden
Lésungsmittel eingetaucht und mit einem Polyesterurethaniiberzug versehen aus der Lésung herausgezogen
wird und da® das Lésungsmittel anschlieBend durch Trocknen aus dem Polyesterurethaniiberzug ausgetrieben
wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13,
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dadurch gekennzeichnet,
daf das aus einer Mischung von Dimethylformamid und Methylethylketon bestehende Lésungsmittel mit Tolu-
olzusatz verwendet wird.

Claims

1. Glove, in particular for a glove box containing radioactive materials, having a glove body, formed from
polyurethane, which comprises a thermoplastic monocomponent polyester urethane based on an aromatic
diisocyanate and is free of reinforcing fabric,
characterised in that
the glove body has at least on one side a layer of synthetic rubber with a connecting layer to the glove body
formed of a mixture of the polyester urethane and the synthetic rubber.

2. Glove according to claim 1,
characterised in that
on the synthetic rubber layer there is a further layer formed of a mixture of lead oxide and polychloroprene which
in turn is provided with an additional coating of synthetic rubber.

3. Glove according to claim 2,
characterised in that
on the additional coating of synthetic rubber there is a surface coating, free of reinforcing fabric, formed of ther-
moplastic monocomponent polyester urethane based on an aromatic diisocyanate with a connecting layer to
the additional coating of synthetic rubber formed of a mixture of the polyester urethane and the synthetic rubber.

4. Glove according to one of claims 2 and 3,
characterised in that
the synthetic rubber is a chorosulphonated polyethylene.

5. Glove according to one of claims 2 and 3,
characterised in that
the synthetic rubber is unsaturated ethylene propylene rubber.

6. Glove according to one of claims 2 and 3,
characterised in that
the synthetic rubber is fully vulcanised.

7. Glove according to one of claims 1 to 6,
characterised in that
the open end of the glove is connected to an opening in the housing of a glove box.

8. Process for the production of a glove,
characterised in that
a mould body terminating in a hand is dipped into a solution of the thermoplastic monocomponent polyester
urethane in a solvent formed from a mixture of dimethyl formamide and methyl ethyl ketone and, provided with
a polyester urethane coating, is pulled out of the solution, in that the solvent is then expelled from the polyester
urethane coating by drying, in that the mould body is dipped into a solution of the synthetic rubber and toluene
as a solvent after drying the polyester urethane coating and, provided with a synthetic rubber coating, is pulled
out of the solution, and in that the solvent is then expelled from the synthetic rubber coating by drying.

9. Process according to claim 8,
characterised in that
the solvent formed of a mixture of dimethyl formamide and methyl ethyl ketone is used with added toluene.

10. Process according to claim 8,
characterised in that
the mould body is dipped into a suspension of the lead oxide, the polychloroprene and toluene after drying the
synthetic rubber coating and, provided with a coating formed of a mixture of lead oxide and polychloroprene,
is pulled out of the suspension, and in that the toluene is then expelled from this coating by drying.

11. Process according to claim 10,
characterised in that
the mould body is dipped into a solution of the synthetic rubber in toluene as a solvent after drying the coating
formed from the mixture of lead oxide and polychloroprene and, provided with an additional coating of synthetic
rubber, is pulled out of the solution, and in that the solvent is then expelled from this synthetic rubber by drying.

12. Process according to one of claims 8 to 11,
characterised in that
the synthetic rubber coating or additional synthetic rubber coating is fully vulcanised after drying.
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13. Process according to claim 11,
characterised in that
the mould body is dipped into a solution of the polyester urethane in a solvent formed from a mixture of dimethyl
formamide and methyl ethyl ketone after drying the additional coating of synthetic rubber and, provided with a
polyester urethane coating, is pulled out of the solution, and in that the solvent is then expelled from the polyes-
ter urethane coating by drying.

14. Process according to claim 13,
characterised in that
the solvent comprising a mixture of dimethyl formamide and methyl ethyl ketone is used with added toluene.

Revendications

1. Gant, notamment pour une boite & gants contenant une substance radioactive, comprenant une piéce
de gant en polyuréthane, qui est constituée d’un polyesteruréthane thermoplastique a un seul constituant et 2
base d'un diisocyanate aromatique et qui est dépourvue de tissu de support,
caractérisé en ce que
la piece de gant comporte, au moins d’un c6té, une couche en caoutchouc de synthése, ayant une couche de
liaison avec la piéce de gant et constituée en un mélange du polyesteruréthane et du caoutchouc de synthése.

2. Gant suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que
sur la couche de caoutchouc de synthése, se trouve une autre couche en un mélange d’oxyde de plomb et de
polychloropréne, qui est munie a son tour d’'un revétement supplémentaire en caoutchouc de synthése.

3. Gant suivant la revendication 2,
caractérisé en ce que
sur le revétement supplémentaire en caoutchouc de synthése, est appliqué un revétement superficiel,
dépourvu de tissu de support, en polyesteruréthane thermoplastique a un seul constituant et a base d’'un dii-
socyanate aromatique et ayant une couche de liaison avec le revétement supplémentaire en caoutchouc
synthétique, constituée en un mélange du polyesteruréthane et du caoutchouc de synthése.

4. Gant suivant I'une des revendications 2 et 3,
caractérisé en ce que
le caoutchouc de synthése est du polyéthyléne chlorosulfoné.

5. Gant suivant I'une des revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que
le caoutchouc de synthése est du cacutchouc éthyléne-propyléne insaturé.

6. Gant suivant 'une des revendications 2 ou 3,
caractérisé en ce que
le caoutchouc de synthése est vulcanisé.

7. Gant suivant I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce
qu’a I'extrémité ouverte du gant est raccordée une ouverture ménagée dans le boitier d’'une boite a gants.

8. Procédé de fabrication d’un gant
caractérisé en ce
qu’il consiste a plonger un corps moulé se terminant sous la forme d’'une main dans une solution du polyeste-
ruréthane thermoplastique a un seul constituant dans un solvant constitué d’'un mélange de diméthylformamide
et de méthyléthylcétone, et a le retirer de la solution, muni d’'un revétement en polyesteruréthane, a évacuer
ensuite le solvant du revétement de polyesteruréthane par séchage, a tremperle corps moulé, aprés le séchage
du revétement de polyesteruréthane, dans une solution constituée du caoutchouc de synthése et de toluéne
comme solvant et a le retirer de la solution, muni d’'un revétement de caoutchouc de synthése et a évacuer
ensuite le solvant du revétement de caoutchouc de synthése par séchage.

9. Procédé selon la revendication 8,
caractérisé en ce
qu’il consiste a utiliser le solvant constitué d’'un mélange de diméthylformamide et de méthyléthylcétone avec
une addition de toluéne.

10. Procédé selon la revendication 8,
caractérisé en ce
qu’il consiste a plonger le corps moulé, aprés le séchage du revétement en caoutchouc de synthése, dans une
suspension constituée d’'oxyde de plomb, du polychloropréne et de toluéne, et a le retirer de la suspension
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munie d’un revétement en un mélange d’oxyde de plomb et de polychloropréne et a évacuer ensuite le toluéne
de ce revétement par séchage.

11. Procédé suivant la revendication 10,
caractérisé en ce
qu’il consiste a plongerle corps moulé, aprés le séchage du revétement constitué du mélange d’oxyde de plomb
et de polychloropréne, dans une solution constituée du caoutchouc de synthése dans du toluéne servant de
solvant et a le retirer de la solution muni d'un revétement supplémentaire en caoutchouc de synthése et a éva-
cuer ensuite le solvant de ce caoutchouc de synthése par séchage.

12. Procédé suivant I'une des revendications 8 a 11,
caractérisé en ce
qu’il consiste a vulcaniser le revétement en caoutchouc de synthése et le revétement supplémentaire en caout-
chouc de synthése aprés le séchage.

13. Procédé suivant la revendication 11,
caractérisé en ce
qu’il consiste a plonger le corps moulé, aprés le séchage du revétement supplémentaire en caoutchouc de
synthése dans une solution du polyesteruréthane dans un solvant constitué d’'un mélange de diméthylforma-
mide et de méthyléthylcétone et a le retirer de la solution, muni d’un revétement de polyesteruréthane et a éva-
cuer ensuite le solvant du revétement de polyesteruréthane par séchage.

14. Procédé suivant la revendication 13,
caractérisé en ce
qu’il consiste a utiliser le solvant constitué d’'un mélange de diméthylformamide et de méthyléthylcétone avec
une addition de toluéne.
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