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(67) Beschrieben ist ein abrasiv wirkendes
Schwammtuch auf Basis von regenerierter Cellulose,
das mit einem innen liegenden Netz oder im wesentli-
chen darin homogen verteilten Fasern verstarkt ist und
auf seiner Oberflache abrasiv wirkende Fasern und/oder
abrasiv wirkende Partikel aufweist. Das Schwammtuch
ist vorzugsweise nur auf einer Seite mit den Abrasiva
versehen. Die abrasiv wirkenden Fasern kénnen in ei-
nem Beflockungsverfahren in eine auf dem Schwamm-
tuch befindliche Schicht aus einem Kleber aufgebracht
werden. Sie stehen dann im wesentlichen senkrecht zur
Ebene der Schwammtuch-Oberflache. Die abrasiv wir-
kenden Fasern und/oder abrasiv wirkende Partikel kon-
nen auch mit dem Kleber oder einer Farbe vermischt
sein. Die Mischung wird dann in einem Siebdruckverfah-
ren auf das Schwammtuch aufgebracht. Durch entspre-
chende Wahl von Léange und Durchmesser der Flockfa-
sern bzw. GrofRe und Harte der abrasiv wirkenden Par-
tikel lassen sich Schwammtlicher mit mehr oder weniger
abrasiver Wirkung erhalten. Geeignet ist das abrasiv wir-
kende Schwammtuch besonders fir Putz- und Reini-
gungszwecke.

CELLULOSE-SCHWAMMTUCH MIT ABRASIVEN EIGENSCHAFTEN

Fig. 1 — Beflocktes Schwammtuch
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Beschreibung

[0001] Schwammticher auf Basis von regenerierter
Cellulose werden zurzeit Uberwiegend zur Reinigung
eingesetzt, insbesondere mit wassrigen Flissigkeiten,
die auch Detergentien enthalten kdnnen. Dabei wird im
Wesentlichen die Fahigkeit des Schwammtuches zur
Flussigkeitsaufnahme genutzt.

[0002] Durch eine innere Verstarkung, z.B. durch ein
Netz im Innern des Schwammtuchs oder durch Fasern,
die homogen darin verteilt sind, 18Rt sich die Standzeit
des Schwammtuchs fir Reinigungsarbeiten erhdhen
oder es wird erst dadurch fiir besondere Reinigungsauf-
gaben geeignet ohne dabei zerstort zu werden.

[0003] Fir die Beseitigung von besonders hartnacki-
gen, eventuell eingetrockneten Verunreinigungen einer
Oberflache, ist das Schwammtuch im feuchten Zustand
jedoch zu weich und entwickelt daher keine abrasive Wir-
kung.

[0004] In der DE 10 2009 013 515 A1 ist ein kontinu-
ierliches Viskose-Verfahren zur Herstellung von mehr als
1 cm dicken Schwammkérpern aus regenerierter Cellu-
lose offenbart. Der Schwammkorper weist ein Gewicht
von 35 bis 55 kg/m3 auf. Bei seiner Herstellung wird der
Viskoseldsung ein zumindest teilweise agglomerierter,
vorzugsweise reiskornférmiger Porenbildner aus Glau-
bersalz zugesetzt. Es kénnen auch Baumwollfasern als
Verstarkung zugesetzt werden. Der Schwammkorper
kann zudem mit einer Abrasivschicht versehen sein. Die
abrasive Schicht kann aus einem Binder und aus abra-
siven Partikeln organischen oder anorganischen Ur-
sprungs bestehen.

[0005] Gegenstand der DE 102012 004 331 A1 istein
Reinigungsgerat mit einem Grundkérper aus Schaum-
stoff, auf dessen Oberflache ein abrasiv wirkendes Flock-
material angeordnet ist. Die Flockfasern sind teilweise in
eine Klebstoffmatrix eingeschlossen, teilweise ragen sie
aus der Matrix heraus.

[0006] Ein ahnliches Reinigungstuch ist in der DE 10
2010 054 009 A1 offenbart. Es umfalit einen Trager, auf
dessen Oberflache Flockfasern inselférmig angeordnet
sind. Der Trager ist vorzugsweise als Schwamm ausge-
bildet.

[0007] In der US 2005/0060829 A1 ist schlief3lich ein
Poliermaterial offenbart, das eine Tragerschicht aus
Schaumstoff, Gummi oder dhnlichem Material und eine
darauf befindliche Schicht aus Mikrofasern umfaft. Der
Trager besteht vorzugsweise aus einem geschlossen-
zelligen Schaumgummi. Die Mikrofasern haben eine
durchschnittliche Lange von mindestens 50 mm und eine
durchschnittliche Dicke von weniger als 1 denier. Die re-
lativ langen und diinnen Fasern haben nur eine geringe
abrasive Wirkung. Das Material kann zudem nur relativ
wenig Wasser aufnehmen.

[0008] Es bestand daher die Aufgabe, ein Schwamm-
tuch zu schaffen, das neben der Flissigkeitsaufnahme
auch eine abrasive Wirkung hat. Damit lassen sich in
einem Arbeitsgang selbst eingetrocknete Verunreinigun-
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gen auf einer Oberflache mit Flissigkeit anlésen und an-
schlieBend mechanisch abrasiv entfernen, ohne die
Oberflache zu schadigen. Mit dem abrasiv wirkenden
Schwammtuch sollen sich auch empfindliche Oberfla-
chen, z.B. solche aus Kunststoffmaterial, reinigen lassen
ohne sie dabei zu zerkratzen.

[0009] Gelost wurde die Aufgabe mit einem
Schwammtuch auf Basis von regenerierter Cellulose,
das mit einem innen liegenden Netz oder mit im wesent-
lichen homogen darin verteilten Fasern verstarkt und mit
Kunstfasern beflockt ist. Die abrasive Wirkung 1at sich
dabei durch die Wahl von langeren oder kiirzeren Fasern
wie auch durch die Wahl von dickeren oder dinneren
Fasern zum Beflocken je nach Bedarf einstellen.
[0010] Das Schwammtuch auf Cellulosebasis ist all-
gemein nach dem Viskoseverfahren unter Verwendung
von Glaubersalz als Porenbildner hergestellt. Als mecha-
nische Verstarkung enthalt es in seinem Inneren bevor-
zugt ein Netz und/oder dreidimensional verteilte Fasern.
Die Verstarkungsfasern sind Uiblicherweise Baumwollfa-
sern. Das Schwammtuch hat im trockenen Zustand all-
gemein eine Dichte von 0,085 bis 0,15 g/cm3, bevorzugt
0,10 bis 0,12 g/cm3. Die Dicke des trockenen Schwamm-
tuchs (vor dem Aufbringen des Klebers und der Flockfa-
sern bzw. Hartstoffpartikel) liegt allgemein bei 0,8 bis 8,0
mm, bevorzugt bei 1,0 bis 3,0 mm.

[0011] Vorzugsweise istdas Schwammtuch nur auf ei-
ner Seite beflockt. Der Anteil der beflockten Flache, be-
zogen auf die Gesamt-Oberflache einer Seite des
Schwammtuchs, liegt allgemein bei 1 bis 100 %, bevor-
zugt bei 3 bis 50 %, besonders bevorzugt bei 5 bis 30 %.
[0012] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
beflockten Bereiche so angeordnet, dass keine Streifen
entstehen, wenn mit dem Schwammtuch Uber eine zu
reinigende Oberflache gewischt wird, unabhangig von
der Richtung der Wischbewegung.

[0013] Indernachfolgenden Fig. 1ist ein mit Polyamid-
Flock, 44 dtex, 0,5 mm Faserlange, beflocktes
Schwammtuch gemaR der vorliegenden Erfindung dar-
gestellt. Die dunklen Kreise stellen dabei die beflockten
Bereiche dar.

[0014] Funktion, Optik und Haptik einer Beflockung
hangen von der Faserdicke und -lange ab, wobei die Fa-
serdicke in dtex (Gramm pro 10.000 Meter Lange) und
die Faserlange in Millimeter gemessen wird. Allgemein
liegtdie Dicke zwischen 0,5 dtex und 200 dtex, bevorzugt
zwischen 1,0 und 100 dtex, und fir die Faserlange zwi-
schen 0,2 mm und 4,0 mm, bevorzugt 0,4 bis 2,0 mm.
Die Eindringtiefe in den Kleber liegt allgemein bei 0,1 mm
bis 0,5 mm. Die Fasern diirfen dabei nicht vollstandig in
den Kleber eindringen.

[0015] Die Fasern sind allgemein in einem Winkel von
70 bis 110°, bezogen auf die Flachennormale, angeord-
net, sie stehen damit im wesentlichen im rechten Winkel
zur Oberflache des Schwammtuchs. Die Ausrichtung der
Fasern ist entscheidend fiir die abrasive Wirkung.
[0016] Prinzipiell lassen sich fast alle Fasern zur Be-
flockung einsetzen. Neben Fasern aus Polyamid, Poly-
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ester, und Viskose werden fiir Spezialanwendungen
Acrylflock, Kunstseideflock, Kohlenstoffflock, Baumwoll-
flock, Aramidflock und Polypropylenflock verwendet. Die
Verwendung der Fasern hangtjedoch stark vom Einsatz-
gebiet ab. So eignen sich z. B. Polyesterfasern bestens
fur Anwendungen im Freien, zeigen aber Schwache in
der Knickstabilitat. Sehr gute abrasive Eigenschaften be-
sitzen Fasern auf Polyamidbasis. Das in dieser Applika-
tion technisch am meisten verwendete Polyamid ist PA
6.6, auch bekannt als Nylon. Diese Faser schmilzt bei
255 bis 260 °C und wird anwendungsbezogen vornehm-
lich im Titerbereich 0,9 dtex bis 100 dtex verwendet. Die
Lange variiert dabei von 0,3 mm bis 4,0 mm. Polya-
midflock hat eine hohe Abriebfestigkeit und ein sehr gu-
tes Rickstellvermdgen nach Druckbelastung (Knicksta-
bilitat). Die UV-Stabilitat ist in den meisten Fallen ausrei-
chend.

[0017] Die Fasern kénnen verschiedene Formen ha-
ben. Neben "einfachen" Fasern mit einem runden Quer-
schnittkénnen auch Hohlfasern, Bi- und Multikomponen-
tenfasern, wie Kern/Mantel-Fasern, Seite-an-Seite-Fa-
sern oder Island-in-Sea-Fasern, oder Fasern mit einer
nicht-runden Querschnittsform, beispielsweise mit einer
quadratischen, sternférmigen oder sonstigen Quer-
schnittsform, eingesetzt werden. Je nach vorgesehenem
Verwendungszweck des Schwammtuchs kénnen zum
Beflocken auch Fasern verwendet werden, die Fillstoffe
mit abrasiven Eigenschaften enthalten.

[0018] Gegebenenfalls kdnnen anstelle der Flockfaser
auch andere Materialien zur schonenden Reinigung
stark verunreinigter empfindlicher Oberflachen verwen-
det werden. Fir eine gute Verankerung dieser Materia-
lien (z.B. Nussschalengranulat, Holzmehl (aus Hartholz),
Maismehl, Kunststoffmehl usw.) miissen diese Materia-
lien ebenfalls ausreichend elektrostatisch aufladbar sein.
Die Aufladbarkeit kann gegebenenfalls durch Beschich-
ten der Fasern mit verschiedenen Salzen erreicht wer-
den. Durch Anwenden der gleichen Prozesse wie bei der
elektrostatischen Beflockung wird eine ausreichende
Haftung zwischen Substrat, Kleber und abrasivem Ma-
terial erreicht.

[0019] Ein Verfahren, um Schwammtuch abrasiv aus-
zustatten, ist z.B. die Beflockungstechnik. Von den ver-
schiedenen Beflockungsarten kommen fir das
Schwammtuch die Flachenbeflockung (fur eine vollfla-
chige Beflockung einer oder beider Seiten) und die De-
signbeflockung (Muster, Logos, Schriftziige usw. mittels
einer Schablone oder eines Siebes) in Frage.

[0020] Die Beflockung geschieht entweder manuell,
halb- oder vollautomatisch im elektrostatischen Feld.
[0021] Das Beflocken der Schwammtticher umfaft fol-
gende Arbeitsgéange:

1. Reinigen der Oberflache von Staub und oder
sonstigen Verschmutzungen

2. Vorbehandlung (falls erforderlich)

3. Auftragen des Klebstoffs

4. Auftragen des Flocks im elektrostatischen Feld
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5. Trocknung des Klebstoffs durch thermische und
oder strahlentechnische Verfahren

6. Entfernen der losen Flockfasern durch Absaugen,
Blasen, Klopfen, Birsten oder Waschen

[0022] Das Aufbringen des elektrisch leitfahigen Kleb-
stoffs erfolgt durch verschiedene Druckverfahren (Tam-
pon-, Sieb- oder Buchdruck in Flachen- oder Rotations-
form), kann aber auch durch Spritzen, Streichen, Tau-
chen oder Walzen erfolgen. Je nach Auftragsmethode
muss man die klebstoffspezifischen Eigenschaften wie
Viskositat und Thixotropie, Rheologie (FlieRverhalten),
offene Zeit, Topfzeit und Vernebelung berlicksichtigen.
Es hatsich als zweckmaRig erwiesen, den Kleber in einer
Menge von 0,01 bis 0,30 Gramm, bevorzugt von 0,02 bis
0,20 Gramm, pro Quadratzentimeter der zu beflocken-
den Schwammtuchoberflache aufzutragen.

[0023] Der Klebstoff kann sowohl I6sungsmittel- oder
dispersionsbasierend aus 1 oder 2 Komponenten beste-
hend, polyurethanbasierend, ein Schmelzklebstoff sein
oder chemisch kovalent mit der Oberflache des Subst-
rates reagieren, wie z. B. Polyisocyanat mit Schwamm-
tuch. Abhangig von der Art des Klebstoffs kann auch eine
Vorbehandlung des Substrates vor Auftragen des Kle-
bers, wie Aufrauhen, Schleifen, Behandeln mit Primern,
Grundieren mit Plasma oder Behandeln durch Corona-
entladung, zweckmaRig sein.

[0024] Der Kleber sollte im ausgeharteten Zustand
ausreichend flexibel sein und neben einer Waschbestan-
digkeit bis 95 °C auch bestandig gegen UV-Strahlung
sein. Auch soll der Kleber der Farbe des Flocks entspre-
chend einfarbbar sein.

[0025] Sollnurein Teilbereich oderein bestimmtes De-
sign auf dem Schwammtuch beflockt werden, wird der
nicht zu beflockende Bereich maskiert, damit dort kein
Klebstoffauftrag méglich ist, da sich die Flockfasern nur
im Klebstoff fest verankern kdnnen.

[0026] Bei einer elektrostatischen Beflockung werden
die mit einer elektrischen Ladung beaufschlagten Flock-
fasern in einem elektrischen Feld senkrecht zu den Sub-
straten ausgerichtet, so dass die Fasern langs in dem
auf dem Substrat aufgebrachten noch nassen Klebstoff
eintauchen. Dabei ist grundsétzlich darauf zu achten,
dass die Klebstoffschicht in ausreichender Starke aufge-
tragen wird, damit sich die Flockfasern optimal im Kleb-
stoffbett verankern kénnen. Nur wenn die Fasern in an-
nahernd rechten Winkel zur Oberfliche des Schwamm-
tuchs in dem Klebstoff fixiert werden, kdnnen diese die
gewulnschte abrasive Wirkung entfalten.

[0027] Alle Fasern missen eine ausreichende elektro-
statische Aufladbarkeit aufweisen. Diese kann durch ent-
sprechende Praparation der Faser (z.B. durch Beschich-
ten mit Salzen) erreicht werden. Wahrend der Beflockung
muss eine bestimmte Luftfeuchtigkeit und Temperatur
eingehalten werden, damitdie Leitfahigkeit der Faser ge-
wahrleistet ist.

[0028] Neben den Fasern, die im elektrostatischen
Feld ausgerichtet werden missen, um ihre abrasive Wir-
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kung optimal entfalten zu kénnen, gibt es auch Filamente
z.B. Viskosefasern, die an ihrer Oberflache Carbide, ins-
besondere Silizium- oder Borcarbide enthalten. Diese
sind vollstandig abrasiv, so dass eine Ausrichtung sol-
cher Fasern im Klebstoff nicht erforderlich ist. Die Faser
darf nurnichtvollstandig in den Klebstoff eintauchen. Das
gleiche gilt fir mit Korund oder Bornitrid ausgestattete
Fasern.

[0029] Eine weitere Mdglichkeit der schonenden Ent-
fernung einer mittelmaRigen bis starken Verschmutzung
ist das Aufbringen eines harten, zahflissigen Klebers
oder einer Siebdruckfarbe, in die zur weiteren Steigerung
der abrasiven Wirkung ein abrasives Medium oder an-
dere schmirgelnde Abrasiva eingebracht wurden. Das
Aufbringen kann z.B. in einem Designdruckverfahren er-
folgen. Bei dieser Ausfiihrungsform des erfindungsge-
malen Schwammtuchs ist eine Ausrichtung der Abrasi-
va nicht mehr méglich und auch nicht erforderlich. Der
Kleber wird zweckmaRig so ausgewahlt, dass er beim
Gebrauch des Schwammtuchs in dem gleichen Ausmaf
wie die Abrasiva selbstabgetragen wird. Auf diese Weise
ist sichergestellt, dass die abrasive Wirkung Gber den
maximalen Zeitraum erhalten bleibt. Muster, Logos,
Schriftzlige usw. werden mittels einer Schablone oder
eines Siebes auf das Schwammtuch aufgebracht; einge-
ringer Teil des Klebers oder der Farbe verankert sich im
Substrat, der weitaus gréRere Anteil steht jedoch erha-
ben auf dem Schwammtuch. Wenn der auf Lésemittel
oder Dispersion basierende 1- oder 2-Komponentenkle-
ber bzw. die Druckfarbe ausgehartet sind, lassen sich
wahrend des Reinigungsvorgangs Schmutzpartikel
durch Hin- und Herbewegungen unter Druckaustibung
auf den mit Kleber bzw. Farbe beschichteten Teil des
Schwammtuchs von der zu reinigenden Oberflache 16-
sen bzw. bleiben an den Kanten des dreidimensionalen
Klebers bzw. der Farbe hangen und kénnen mit der sau-
beren Riickseite des Schwammtuchs restlos aufgenom-
men werden. Die Abrasivitat ist durch die Harte des zu
verwendenden Klebers bzw. Farbe einstellbar. Auch be-
steht die Moglichkeit, den Kleber einzufarben.

[0030] Anstelle des beschriebenen Klebers lassen
sich auch Schmelzklebstoffe (auch als HeilRklebestoffe,
Heilkleber oder Hotmelt bezeichnet) verwenden.
Schmelzklebestoffe sind I6sungsmittelfreie und bei
Raumtemperatur mehr oder weniger feste Produkte, die
im heilen Zustand auf die Klebeflache aufgetragen wer-
den und beim Abkuhlen eine feste Verbindung mit dem
Substrat herstellen. Auch hier steht der grofRere Anteil
der Flockfasernim Wesentlichen senkrecht aus der Ebe-
ne des Schwammtuchs hervor und ist fir die abrasive
Wirkung verantwortlich. Die Inhaltsstoffe der Schmelz-
kleber basieren auf Basispolymeren, Harzen, Stabilisa-
toren, Wachs und Nukleierungsmittel und werden ent-
sprechend ihrer Haftung an dem Substrat, der Verarbei-
tungstemperatur, der Warmestandfestigkeit, der chemi-
schen Bestandigkeit und der Harte ausgewabhlt.

[0031] Besonders gut geeignetist das mit Flockfasern
abrasiv ausgeristete Schwammtuch zum schonenden
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Entfernen festsitzender Verunreinigungen von Oberfla-
chen, wobei die Oberflichen mdglichst unbeschadet
bleiben.

[0032] Beabsichtigt man jedoch, die Oberflache eines
Gegenstandes mit Hilfe eines abrasiven Schwammtuchs
nachhaltig zu verandern (z.B. aufzurauhen, Material ab-
zutragen oder zu polieren), werden andere Anforderun-
gen an die abrasive Beschichtung des Schwammtuchs
gestellt:

Damit der Materialabtrag schnell und nachhaltig (ho-
he Standzeit) praktiziert werden kann, muss die ab-
rasive Beschichtung sehr hart und z&h sein. Harte,
kantige, meist mineralisch basierende Reibekérper,
auch Schleifmittel genannt, besitzen diese Eigen-
schaften. Man unterscheidet zwischen sehr feinen,
feinen, mittleren und groben Kérnungen. Die Korn-
groRen werden in der Einheit "Mesh" bezeichnet
(Anzahl der Maschen eines Siebes pro Zoll) und rei-
chenin der Regel von ca. 1815 pum (grob) bis hin zu
8,4 um (sehr fein).

[0033] Diese Hartstoffkdrner, auch Schleifmittel und
schmirgelnde Abrasiva genannt, bestehen in der Regel
aus Korund auf nattirlicher oder synthetischer Basis (Alu-
miniumoxid; Edelkorund, Halbedelkorund, Normalko-
rund etc.), Siliciumcarbid, Diamant, Bornitrid, Quarz, Me-
tallpulver, Glasgranulat/Glaspulver, Granat, Schmirgel
(Mischung aus Korund, Magnetit, Hamatit und Quarz)
und viele andere.

[0034] Der Aufbau bzw. Herstellung eines materialab-
tragenden, abrasiven Schwammtuchs gleicht weitge-
hend dem Beschichtungsverfahren mit Flock und wird
daher nur im Ansatz beschrieben:

[0035] Von den unterschiedlichsten Beschichtungsar-
ten kommen fir das Schwammtuch die Flachenbe-
schichtung (furr eine vollflachige Beschichtung einer oder
beider Seiten) und die Designbeschichtung (Muster, Lo-
gos, Schriftziige usw. mittels einer Schablone oder eines
Siebes) vorrangig in Frage.

[0036] Die Beschichtung geschieht entweder manuell,
halb- oder vollautomatisch im elektrostatischen Feld.
[0037] Das mit abrasiven Hartstoffkérnern zu be-
schichtende Schwammtuch unterliegt prinzipiellden glei-
chen Arbeitsschritten wie bei dem mit PA-Flock be-
schichteten Schwammtuch:

1. Reinigen der Oberflaiche von Staub und oder
sonstigen Verschmutzungen

2. Vorbehandlung (falls erforderlich)

3. Auftragen des Klebstoffs

4. Auftragen der Schleifmittel im elektrostatischen
Feld

5. Trocknung des Klebstoffs durch thermische und
oder strahlentechnische Verfahren

6. Entfernen der losen Kérner/Granulate durch Ab-
saugen, Blasen, Klopfen, Bursten
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[0038] Aufdas saubere Schwammtuch (Substrat) wird
elektrisch leitfahiger Klebstoff aufgetragen. Das Aufbrin-
gen des vornehmlich auf Ldésungsmittel basierenden
Klebstoffs auf dem Schwammtuch erfolgt wie oben be-
schrieben. Die Hartstoffkérner werden in auf Lésemittel
basierendem ein- oder zweikomponentigen Klebstoff
fester verankert als auf einem wasserbasierenden Kleb-
stoff.

[0039] Wie bei der elektrostatischen Beflockung wer-
den die mit einer elektrischen Ladung beaufschlagten
Hartstoffkérner in einem elektrischen Feld senkrecht zu
den Substraten ausgerichtet, so dass die Kérner in dem
auf dem Substrat aufgebrachten noch nassen Klebstoff
eintauchen. Zusatzlich wird das Schwammtuch durch
Rutteln in Schwingungen versetzt, damit die Hartstoff-
kérner tiefer in den Kleber eindringen und damit fester
(haltbarer) vom Kleber umschlossen werden.

[0040] Durchdie Kombination der Eigenschaften Flis-
sigkeitsaufnahme und samtweiche bis hart abrasive
Oberflache des Schwammtuchs, realisiert in einem Pro-
dukt, lassen sich mit diesem hartnackige Verschmutzun-
gen durch Anldsen und anschlieBender mechanischer
Bearbeitung der Oberflache leicht entfernen. Durch die
Art der Flockfaser lasst sich die abrasive Wirkung ein-
stellen, bei gleichbleibendem Fliissigkeitsaufnahme und
-abgabevermdgen.

[0041] Die nachfolgenden Beispiele dienen zur lllust-
ration der Erfindung. Prozente sind Gewichtsprozente,
soweit nicht anders angegeben oder aus dem Zusam-
menhang unmittelbar ersichtlich.

Beispiel 1

[0042] Ein Schwammtuch, hergestellt nach dem Vis-
koseverfahren, wurde zunachst von Staub befreit. Dann
wurde ein elektrisch leitfahiger Kleber, bestehend aus
einer Dispersion ®MECOFLOCK D 585 WFP und 10%
Harter ®MECODUR H 5580 durch ein Sieb 21-140 PA
mittels Siebdruckverfahren durch 3 Rakelgéange in einer
Dicke von ca. 1,5 mm auf das Schwammtuch aufge-
bracht.

[0043] Das so vorbereitete Schwammtuch wurde mit
Flockfasern, bestehend aus Polyamid 6.6 miteinem Titer
von 50 dtex und einer Lange von 1,2 mm, beaufschlagt.
Dazu wurden diese im elektrischen Feld mit einer Span-
nung von 40 KV langs ausgerichtet, so dass sie im na-
hezu rechten Winkel zur Oberflache des Schwammtuchs
in den flissigen Kleber ca. 0,2 mm eindringen konnten.
[0044] Wahrend der anschlieRenden 20 Minuten an-
dauernden Trocknung bei 80 °C wurden die im Kleber
befindlichen Fasern fixiert.

[0045] Die nichtim Klebstoff gebundenen Fasern wur-
den danach mit Hilfe eines Staubsaugers abgesaugt.

Beispiel 2

[0046] Ein Schwammtuch, hergestellt nach dem Vis-
koseverfahren, wurde zunachst von Staub befreit. Dann
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wurde mittels Siebdruckverfahren ein Kleber ME-
COFLOCKD 564/1, in den ein PA6-Flock mit einem dtex
44 eingemischt war, durch ein Sieb 10-180 PA mittels
Siebdruckverfahren durch 5 Rakelgéange mit einer Dicke
von 2 mm auf das Schwammtuch aufgebracht. Der Kle-
ber enthielt 30 % Korund als abrasiven Zusatz und wurde
mit 5 % Harter MECODUR H 5580 wéhrend der Trock-
nung auf das Schwammtuch chemisch kovalent fixiert.

Beispiel 3

[0047] Ein Schwammtuch, hergestellt nach dem Vis-
koseverfahren, wurde zunachst von Staub befreit. Dann
wurde ein Kleber MECO FLOCK D564 1/1 mit PA6-Flock-
fasern einer durchschnittlichen Léange von 1,5 mm ver-
mischt. Diese Mischung wurde in einem Siebdruckver-
fahren in dem gewiinschten Design auf das Cellulose-
Schwammtuch aufgebracht.

[0048] Die Schwammtiicher gemaR den Beispielen 1
bis 3 zeigten eine sehr gute abrasive Wirkung, die tber
deren gesamte Gebrauchsdauer anhielt.

Patentanspriiche

1. Abrasiv wirkendes Schwammtuch auf Basis von re-
generierter Cellulose, das miteineminnen liegenden
Netz oder im wesentlichen darin homogen verteilten
Fasern verstarkt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass es abrasiv wirkende Fasern und/oder abrasiv
wirkende Partikel auf seiner Oberflache aufweist.

2. Schwammtuch gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es die abrasiv wirkenden Fa-
sern und/oder abrasiv wirkenden Partikel nur auf ei-
ner Seite aufweist.

3. Schwammtuch gemafR Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anteil der Flache, die
abrasiv wirkende Fasern und/oder abrasiv wirkende
Partikel aufweist, 1 bis 100 %, bevorzugt 3 bis 50 %,
besonders bevorzugt 5 bis 30 %, betragt, jeweils be-
zogen auf die Gesamtflache.

4. SchwammtuchgemafR einem oder mehrerender An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dicke der Kunstfasern 0,5 dtex bis 200 dtex, be-
vorzugt 1,0 bis 100 dtex, betragt.

5. Schwammtuch gemaf einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserlange 0,2 mm und 4,0 mm, bevorzugt 0,4
bis 2,0 mm, betragt.

6. Schwammtuch gemaf einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunstfasern auf dem Schwammtuch verankert
sind mit einem |6sungsmittel- oder dispersionsba-
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sierenden Kleber aus 1 oder 2 Komponenten, einem
polyurethanbasierenden Kleber, einem Schmelzkle-
ber oder einem chemisch kovalent mit der Cellulose
an der Oberflache des Schwammtuchs reagieren-
den Kleber.

Schwammtuch gemaR einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Eindringtiefe der Fasern in den Kleber bei 0,1
mm bis 0,5 mm liegt.

Schwammtuch gemaR einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fasernim wesentlichen senkrecht zur Ebene der
Schwammtuch-Oberflache angeordnet sind, wobei
der Winkel zur Flachennormale bevorzugt im Be-
reich von 70 bis 110° liegt.

Schwammtuch gemaR einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die beflockten Bereiche ein graphisches Muster bil-
den.

Schwammtuch gemaR einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
es mit Polyamid-, Polyester- und/oder Viskosefasern
beflockt ist.

Schwammtuch gemaR einem oder mehreren der An-
spriiche 1, dadurch gekennzeichnet, dass die ab-
rasiv wirkenden Fasern und/oder abrasiv wirkenden
Partikel einem Kleber oder einer Farbe vermischt
sind und in einem Siebdruckverfahren teil- oder voll-
flachig auf die Oberflache des Schwammtuchs auf-
gebracht sind.

Schwammtuch gemafR Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das abrasive Medium keine
Vorzugsrichtung aufweist.
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Fig. 1 — Beflocktes Schwammtuch
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