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(54) REINIGUNGSSCHEIBE SOWIE VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Bei einer Reinigungsscheibe (1), insbesondere
für ein maschinell angetriebenes Reinigungsgerät, durch
das die Reinigungsscheibe (1) im Betriebszustand um
ihre Längsachse (2) rotierend oder in einer oszillierenden
Schwingung angetrieben ist,
bestehend aus:
- einer Vielzahl von Melaminharz-Schaum-Partikel (6),
die mittels eines Klebers (7) miteinander verbunden sind,

sollen die Standzeiten der Reinigungsscheibe (1) erhöht
sein, ohne dass deren Reinigungswirkung beeinträchtigt
ist. Dies ist dadurch erreicht, dass zwischen den Mela-
minharz-Schaum-Partikeln (6) mehrere vereinzelte Stü-
cke (11) eingebracht sind, die aus einem textilen oder
künstlichen Material, vorzugsweise aus einem Polyester-
bzw. Polyamid-non-woven-Material, bestehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Reinigungs-
scheibe nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
sowie auf ein Verfahren zur Herstellung der Reinigungs-
scheibe nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 5.
[0002] Aus der DE 20 2015 002 688 U1 kann ein ma-
schinell angetriebenes Reinigungsgerät und eine Reini-
gungsscheibe entnommen werden, die mittels des Rei-
nigungsgerätes während des Betriebszustandes in Ro-
tation versetzt und in Richtung eines zu reinigenden Un-
tergrundes abgesenkt ist. Die Reinigungsscheibe be-
steht vollständig aus einem Melaminharz-Schaum-Ma-
terial, durch das eine Reinigungsschicht gebildet ist. Dar-
über hinaus weist die Reinigungsscheibe eine weitere
Schicht auf, um deren Form zu stabilisieren. Während
des Reinigungsvorganges ist die Reinigungsschicht aus
Melaminharz-Schaum dem Untergrund zugewandt. Auf-
grund der von dem Reinigungsgerät ausgeübten Rotati-
on und entsprechend eingesetzten chemischen Reini-
gungsmitteln können unterschiedlich ausgestaltete Un-
tergründe gesäubert werden. Durch die Rotationsbewe-
gungen der Reinigungsscheibe entsteht eine Reibkraft
zwischen dieser und dem Untergrund, wodurch die Rei-
nigungsscheibe im Verlauf ihres Betriebes abgenutzt ist.
Folglich verringert sich währenddessen die Dicke der
Reinigungsscheibe bis diese vollständig aufgebraucht
ist.
[0003] Da das Reinigungsgerät über eine höhenver-
stellbare Antriebsvorrichtung verfügt, die mit der Reini-
gungsscheibe trieblich gekoppelt ist, kann der Dicken-
verlust der Reinigungsscheibe permanent ausgeglichen
sein. Gleichwohl ist die Reinigungsscheibe ab einer ge-
wissen Dicke auszutauschen und durch eine neue Rei-
nigungsscheibe zu ersetzen.
[0004] Solche Reinigungsscheiben aus einem Mela-
minharz-Schaum weisen eine extrem hochwertige Rei-
nigungskraft für harte Untergründe, beispielsweise Flie-
sen, Feinsteinzeug, Naturstein, Parkett oder Kunststoff-
beläge auf. Folglich können mittels der Reinigungsschei-
be Reinigungsgeräte verwendet werden, die über eine
geringe Antriebskraft bzw. Drehmoment für die Rotation
der Reinigungsscheibe verfügen, ohne dass der ge-
wünschte Reinigungseffekt beeinträchtigt ist. Nachteili-
ger Weise können die Reinigungsscheibe aus einem
Textilmaterial oder sonstigen anderen Werkstoffen die
Reinigungswirkung einer Reinigungsscheibe aus Mela-
minharz-Schaum nicht erreichen. Die Reinigungsschei-
ben aus einem anderen Werkstoff als Melaminharz-
Schaum sind jedoch in ihrer Herstellung wesentlich kos-
tengünstiger und für Reinigungsgeräte mit einer gerin-
gen Antriebsleistung zu verwenden. Da die Reibkräfte
von Reinigungsscheiben aus einem Melaminharz-
Schaum wesentlich höher sind als bei textilen Reini-
gungsscheiben, treten oftmals Störungen an den Reini-
gungsgeräten wegen diesen Überlastungen auf. Dies
behindert den Arbeitsablauf erheblich, da solche Still-
standszeiten ungeplant erfolgen und langwierig sind.

[0005] Aufgrund der Werkstoffeigenschaften des ver-
wendeten Melaminharz-Schaum entstehen oftmals er-
höhte Reibungskräfte zwischen dieser und einem Unter-
grund. Wenn der Untergrund jedoch aus einem empfind-
lichen Material gefertigt ist, können diese Melaminharz-
Schaum-Reinigungsscheiben Beschädigungen an der
Oberfläche des Untergrundes hervorrufen. Zudem sind
die Standzeiten solcher Reinigungsscheiben aus Mela-
minharz-Schaum im Vergleich mit herkömmlichen Rei-
nigungsscheiben aus einem textilen oder sonstigen
Werkstoff geringer.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Reinigungsscheibe der eingangs genannten
Gattung derart weiterzubilden, dass die vorgenannten
Nachteile ausgeräumt sind, dass also die Standzeiten
der Reinigungsscheibe erhöht sind, ohne dass deren
Reinigungswirkung beeinträchtigt ist. Gleichzeitig soll die
Reibkraft, die zwischen der Reinigungsscheibe und ei-
nem zu säubernden Untergrund vorhanden ist, durch die
Materialeigenschaften der erfindungsgemäßen Reini-
gungsscheibe exakt vorgegeben bzw. vorbestimmt sein,
sodass Beschädigungen auf der Oberfläche eines zu rei-
nigenden Untergrundes durch einen unsachgemäßen
Gebrauch des Reinigungsgerätes mit einer solchen Rei-
nigungsscheibe vermieden sind. Zudem soll die redu-
zierte Reibkraft unter Beibehaltung der Reinigungswir-
kung der Einsatz von Reinigungsgeräten mit einer gerin-
gen Antriebskraft gestalten.
[0007] Diese Aufgaben werden erfindungsgemäß
durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils von Pa-
tentanspruch 1 für den Aufbau der Reinigungsscheibe
und durch die Merkmale des Verfahrensanspruches 5
für die Herstellung der Reinigungsscheibe gelöst.
[0008] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen ergeben
sich aus den Unteransprüchen.
[0009] Dadurch, dass zwischen den Melaminharz-
Schaum-Partikeln mehrere vereinzelte Stücke einge-
bracht sind, die aus einem textilen oder künstlichen Ma-
terial, vorzugsweise aus einem Polyester-non-woven-
Material, bestehen, entsteht eine Reinigungsscheibe mit
einem gleichbleibenden hochwertigen Reinigungseffekt
und durch die Zumischung von Stücken aus Polyester-
non-woven-Material verringert sich in Abhängigkeit von
dem Verhältnis zwischen Melaminharz-Schaum-Parti-
keln und den zu gemischten Polyester-non-woven-Stü-
cken eine einstellbare Reibkraft. Demnach kann bereits
mit der Auswahl einer entsprechenden Reinigungsschei-
be die unterschiedlichen Oberflächeneigenschaften von
zu reinigenden Untergründen und die Antriebsleistung
der vorhandenen Reinigungsgeräte berücksichtigt wer-
den, um diese vor Beschädigungen durch eine unsach-
gemäße Benutzung des Reinigungsgerätes bzw. mit ei-
ner Reinigungsscheibe mit hoher Reibkraft vermieden
sein.
[0010] Durch die Herstellungsschritte dieser Reini-
gungsscheibe können zudem die abgeschnittenen Ma-
terialien wiederverwendet werden, denn die überstehen-
de an dem Außenumfang der aus den Druckzylinder ent-
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fernten Reinigungsscheibe bestehen aus einem identi-
schen Werkstoff, nämlich Polyester-non-woven-Materi-
al, sodass die dort entstehenden Reste für die weitere
Herstellung von neuen Reinigungsscheiben verwendet
werden können.
[0011] Aufgrund der relativ lang bemessenen Aus-
trocknungsperiode, währenddessen eine konstante
Druckkraft auf die im Inneren des Druckzylinder einge-
schlossenen Partikel und Stücke einwirken, entsteht ein
formstabiles Gewebe oder Gebilde mit beliebigen Au-
ßenkonturen bzw. Querschnitten, bspw. rund, rechte-
ckig, elliptisch oder dgl., dessen Dicke individuell aus-
wählbar ist, da die jeweiligen Reinigungsscheiben ver-
einzelt mit unterschiedlichen Höhen abgeschnitten wer-
den können. Die aufgrund der vorhandenen Fehlertole-
ranzen entstehenden Überstände an dem Außenumfang
der gesamten Reinigungsscheibe könne nachfolgend
mithilfe eines Messers oder eines sonstigen Werkzeugs
derart abgeschnitten sein, dass eine Reinigungsscheibe
mit einem vorgegebenen Durchmesser gebildet ist. Auch
die Bohrung im Zentrum der Reinigungsscheibe ist indi-
viduell ausgestaltbar, sodass die derart hergestellten
Reinigungsscheiben vorteilhafter Weise für eine Vielzahl
von unterschiedlichen Reinigungsgeräten einsetzbar
sind.
[0012] Durch die Zumischung von unterschiedlichen
Volumenanteilen der Melaminharz-Schaum-Partikel und
der Polyester-non-woven-Stücke in einem Mischer kann
die Reinigungswirkung der Reinigungsscheibe sowie de-
ren Reibkraft vorgegeben sein. Je höher der Anteil der
Melaminharz-Schaum-Partikel im Verhältnis zu den ein-
gemischten Polyester-non-woven-Stücken ausgestaltet
ist, desto größer ist die entstehende Reibkraft und die
Reinigungswirkung geht vorteilhafter Weise erst bei ei-
ner signifikanten Reduzierung der Melaminharz-
Schaumpartikel auf unter 10 % des gesamten Volumen-
anteils zurück. Solange demnach ein genügend groß be-
messener Anteil von Melaminharz-Schaum-Partikel in
der Reinigungsscheibe vorhanden sind, ist eine ausrei-
chende Reinigungswirkung erreicht.
[0013] In der Zeichnung ist ein erfindungsgemäßes
Ausführungsbeispiel einer Reinigungsscheibe und de-
ren Herstellungsschritte zu entnehmen, die nachfolgend
näher erläutert sind. Im Einzelnen zeigt:

Figur 1 einen Mischer, in dem eine Vielzahl von Mel-
aminharz-Schaum-Partikel und Polyester-
non-woven-Stücke eingefüllt sind und zu ei-
nem möglichst homogenen Gemisch ver-
mengt sind, in das ein Kleber in Tropfenform
zugegeben ist, um das Gemisch zu einem Ge-
webe zu binden, aus dem anschließend eine
Reinigungsscheibe herstellbar ist,

Figur 2 den Mischer gemäß Figur 1, aus dem das Ge-
webe in einen Druckzylinder überführt ist, in
dem das Gewebe über einen bestimmten vor-
gegebenen Zeitraum verbleibt,

Figur 3 den Druckzylinder gemäß Figur 2, durch den
auf das eingefügte Gewebe eine permanente
Druckkraft F ausgeübt ist,

Figur 4 das aus dem Druckzylinder gemäß Figur 3
entnommene Gewebe, das in vereinzelte Stü-
cke für einen Teil der Reinigungsscheibe ab-
geschnitten ist und

Figur 5 eine vereinzelte Reinigungsscheibe, deren
Bohrung und deren Außenumfang mittels ei-
nes Messers auf den vorgegebenen Durch-
messer abgeschnitten ist und mit einer Trä-
gerschicht aus einem Polyester-non-woven-
Material verbunden ist.

[0014] In den Figuren 1 bis 5 sind die Verfahrensschrit-
te zur Herstellung einer Reinigungsscheibe 1 zu entneh-
men, die insbesondere für ein maschinell angetriebenes
Reinigungsgerät einsetzbar ist. Die Reinigungsscheibe
1 wird durch das Reinigungsgerät im Betriebszustand
um ihre Längsachse 2 rotierend angetrieben oder das
Reinigungsgerät erzeugt oszillierende Schwingungen,
durch die insbesondere rechteckförmige Reinigungs-
scheiben 1 eine Bewegung ausüben, durch die ein guter
Reinigungseffekt entsteht. Solche Reinigungsgeräte
sind als Oszillator-Exzentergeräte bekannt.
[0015] Gemäß Figur 1 besteht die Reinigungsscheibe
1 aus einer Vielzahl von Melamin-Harzschaum-Partikeln
6 und Polyester- bzw. Polyamid-non-woven-Stücken 11,
die in einem Mischer 12 zu einem möglichst homogenen
Gewebe 6, 11 vermengt sind. In Abhängigkeit von den
gewählten Volumenanteilen der Partikel 6 und der Stü-
cke 11 soll das in dem Mischer 12 vermengte Gewebe
6, 11 eine möglichst gleichmäßige Anordnung von Par-
tikeln 6 und Stücken 11 aufweisen. Während des Misch-
vorganges in dem Mischer 12 wird ein Kleber 7 in Trop-
fenform gleichmäßig zugeführt, sodass sich die Oberflä-
chen der Partikel 6 und der Stücke 11 mit den Tropfen
des Kleber 7 benetzen und folglich durch die Klebeei-
genschaften des Klebers 7 aneinanderhaften. Folglich
entsteht in dem Mischer 12 ein Gewebe aus Melamin-
Harzschaum-Partikel 6 und Polyester-non-woven-Stü-
cken 11.
[0016] Figur 2 ist zu entnehmen, dass das derart in
dem Mischer 12 hergestellte Gewebe 6, 11 in einen
Druckzylinder 13 überführt ist. Der Druckzylinder 13
weist eine vorgegebene Höhe oder Länge auf und ist
üblicherweise rund ausgestaltet. Jede andere Quer-
schnittsform für den Druckzylinder 13 ist möglich, bspw.
rechteckig, elliptisch oder dgl. Die beiden seitlichen Stirn-
seiten des Druckzylinders 13 sind einerseits mittels einer
Bodenplatte 17 und andererseits mittels einer Druckplat-
te 18 verschlossen. Sobald der Innenraum des Druckzy-
linders 13 vollständig mit dem Gewebe 6, 11 befüllt ist,
wird die Druckplatte 18 beispielsweise durch eine Ge-
windespindel 19 in Richtung des Innenraums des Druck-
zylinders 13 zugestellt. Folglich ist das eingefüllte Gewe-
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be 6, 11 vollständig in dem Druckzylinder 13 eingeschlos-
sen und die Druckplatte 18 übt eine Druckkraft F auf das
in dem Druckzylinder 13 vorhandene Gewebe 6, 11 aus.
Dadurch, dass das Gewebe 6, 11 der Druckkraft F über
einen bestimmten Zeitraum von beispielsweise 24 Stun-
den ausgesetzt ist, verdichtet sich das Gewebe 6, 11 und
die vorhandenen Lufteinschlüsse werden ausgepresst.
Bei dieser Ausgestaltung des Druckzylinders 13 handelt
es sich um eine beispielhafte Ausführung; jede weitere
Querschnittsform für den Druckzylinder 13 ist möglich,
um die Reinigungsscheibe 1 an die vorhandenen Ein-
satzzwecke anzupassen.
[0017] Sobald der Verdichtungs- und Austrocknungs-
zeitpunkt erreicht ist, kann das Gewebe aus Partikeln 6
und Stücken 11 aus dem Druckzylinder 13 gemäß Figur
4 entnommen werden. Aufgrund der vorgegebenen Ge-
ometrie des Druckzylinders 13 entsteht eine zylinderför-
mige Kontur, die eine dem Druckzylinder 13 entspre-
chende Länge und Durchmesser aufweist. Da die Höhen
der zu verwendenden Reinigungsscheibe 1 unterschied-
lich sein können, können die entsprechenden vereinzel-
ten Reinigungsscheiben 1 aus dieser zylinderförmigen
Kontur mittels eines Messers abgetrennt sein.
[0018] Da in dem Druckzylinder 13 die Gewindespin-
del 19 im Zentrum des Druckzylinders 13 angeordnet ist,
entsteht im Zentrum des Gewebes 6, 11 eine Bohrung
3. Sobald das Gewebe 6, 11 zur Bildung der Reinigungs-
scheibe 1 vereinzelt ist, ist es erforderlich, dass das Ge-
webe 6, 11 mittels einer Trägerschicht 4 versteift ist. Die
Trägerschicht 4 als Rückenmaterial besteht dabei aus
einem Polyester-non-woven-Material oder einem Klett-
Material. Der Durchmesser der Trägerschicht 4 ist an
den gewünschten Durchmesser der Gewebeausbildung
6, 11 anzupassen, sodass die jeweiligen Überstände 15
mittels eines Messers 16 gemäß der rechten Seite des
Figur 5 abgetrennt sind. Folglich verlaufen die Außen-
umfänge des Gewebes 6, 11 und der Trägerschicht 4
fluchtend zueinander.
[0019] Zudem ist die Bohrung 3 des Gewebes 6, 11
und der Trägerschicht 4 an die vorgegebenen Durch-
messer der Reinigungsgeräte anzupassen. Im Betriebs-
zustand ist die Trägerschicht 4 der Antriebsscheibe des
Reinigungsgeräts zugewandt und steht mit dieser in ei-
ner trieblichen Wirkverbindung. Die aus den Melamin-
harz-Schaum-Partikeln 6 und den Polyester-non-woven-
oder Klett-Material-Stücken 11 bestehenden Gewebe
sind dem Untergrund zugewandt.
[0020] Da die Reinigungsscheibe 1 nunmehr aus ei-
nem Gewebe aus Partikeln 6 und Stücken 11 aus unter-
schiedlichen Materialien besteht, können die Reini-
gungseigenschaften an die jeweilige Untergrundbe-
schaffenheit angepasst sein. Je härter der Untergrund
bzw. dessen Oberfläche ist, desto mehr Anteil von Mel-
amin-Harzschaum-Partikeln 6 sind in dem Gewebe vor-
handen. Der Anteil von Melamin-Harzschaum-Partikeln
6 kann dabei zwischen 10 % und 90 % liegen. Die Poly-
ester-non-woven-Stücke 11 werden in entsprechender
Weise gemäß Figur 1 in den Mischer 12 eingefüllt. Die

Formstabilität der Reinigungsscheibe 1 ist durch die Trä-
gerschicht 4 erreicht.

Patentansprüche

1. Reinigungsscheibe (1), insbesondere für ein ma-
schinell angetriebenes Reinigungsgerät, durch das
die Reinigungsscheibe (1) im Betriebszustand um
ihre Längsachse (2) rotierend oder in einer oszillie-
renden Schwingung angetrieben ist,
bestehend aus:

- einer Vielzahl von Melaminharz-Schaum-Par-
tikel (6), die mittels eines Klebers (7) miteinan-
der verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den Melaminharz-Schaum-Partikeln
(6) mehrere vereinzelte Stücke (11) eingebracht
sind, die aus einem textilen oder künstlichen Mate-
rial, vorzugsweise aus einem Polyester- bzw. Poly-
amid-non-woven-Material, bestehen.

2. Reinigungsscheibe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Anteil der Partikel (6) in Verhältnis zu den
Stücken (11) zwischen 10 % und 90 %, vorzugswei-
se 50 %, beträgt.

3. Reinigungsscheibe nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Melaminharz-Schaum-Partikel (5) und die
darin eingeschlossenen Stücke (11) mittels eines
Klebers (7) mit einer Trägerschicht (4) verbunden
sind, die in montiertem Zustand der Reinigungs-
scheibe (1) dem Reinigungsgerät zugewandt ist.

4. Reinigungsscheibe nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Trägerschicht (4) als Rückenmaterial aus
einem Polyester-non-woven-Material oder Klett-Ma-
terial hergestellt ist, die als Stücke (11) für die Zumi-
schung in die Melaminharz-Schaum-Partikel (6) ver-
wendbar sind.

5. Verfahren zur Herstellung einer Reinigungsscheibe
(1), insbesondere für ein maschinell angetriebenes
Reinigungspad, durch das die Reinigungsscheibe
(1) im Betriebszustand um ihre Längsachse (2) ro-
tierend oder oszillierend schwingend angetrieben
ist, in der eine Vielzahl von Melaminharz-Schaum-
Partikel (6) vorhanden sind, die durch einen Kleber
(7) zusammengehalten sind,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

- Einfüllen der Partikel (6) in einen Mischer (12),
- Einfüllen von mehreren Streifen (11) aus einem

5 6 



EP 3 906 833 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

textilen oder künstlichen Material, vorzugsweise
aus einem Polyester-non-woven-Material,
- Durchmischen der Partikel (6) und Stücke (11)
in den Mischern (12) bis ein homogenes gleich-
mäßiges Gewebe (6, 11) als Partikel (6) und Stü-
cke (11) bzw. Streifen erreicht ist,
- Einspritzen eines Klebers (7) in das zu vermen-
gende oder homogene Gewebe (6, 11),
- Überführen des Gewebes (6, 11) in einen
Druckzylinder (13), durch den auf das Gewebe
(6, 11) eine Druckkraft F zur Verpressung der
Partikel (6) und Stücke (11) ausgeübt ist und
- Auslösen und Bearbeiten des verpressten Ge-
webes (6, 11) zur Herstellung der Reinigungs-
scheibe (1).

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gewebe (6, 11) während des Austro-
ckungsvorgangs in Inneren des Druckzylinders (13)
angeordnet und auf dieses eine konstante Druck-
kraft F über einen bestimmten Zeitraum ausgeübt ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gewebe (6, 11) für mindestens zwölf Stun-
den in dem Druckzylinder (13) verbleibt.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gewebe (6, 11) aus dem Druckzylinder
(13) entnommen und mit einer Trägerschicht (4) aus
einem textilen oder künstlichen oder Klett-Material,
vorzugsweise aus einem Polyester- oder Polyamid-
non-woven-Material, mittels eines Klebers (7) ver-
bunden ist.

9. Reinigungsscheibe (1) nach einem der vorgenann-
ten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass deren Querschnitt rund, rechteckig, elliptisch
oder dgl. ausgestaltet ist.
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