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@ Verfahren zur Herstellung von Matten fiir Reinigungszwecke sowie Matte flir Reinigungszwecke.

&) Matten fiir die Bearbeitung von Oberflichen fr
Reinigungszwecke, insbesondere FuBmatten, die aus
einem Grundmaterial Uberwiegend aus Kunststoff mit
einer Faserschicht und einer diese fixierenden
Trédgerschicht und aus auf das Grundmaterial aufg-
ebrachten Fasern borstenartiger Struktur bestehen,
werden in kostenginstiger Weise unter Nutzung der
anwendungstechnischen Vorteile der Fasern einer-
seits und der Borsten andererseits dadurch herge-
stelit, daB das Grundmaterial (2) durch Erhitzen der
Fasern (8) und gegebenenfalls der Trigerschicht (9)
bereichsweise aufgeschmolzen und bis auf oder in
die Trégerschicht unter Bildung von Vertiefungen
(10) in der Faserschicht (8) verdichtet wird, und daB
in die Vertiefungen (10) Borsten (12) etwa in Parallel-
lage zueinander singesetzt und durch Aufschmelzen
ihrer Enden (13) mit dem verdichteten Grundmaterial
verbunden werden.
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Verfahren zur Herstellung von Matten fiir Reinigungszwecke sowie Matte fiir Reinigungszwecke

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Matten fir die Bearbsitung von Ob-
erflichen oder fiir Reinigungszwecke, insbeson-
dere Fufmatten, die aus einem Grundmaterial
{iberwiegend aus Kunststoff mit einer Faserschicht
und einer diese fixierenden Trégerschicht und aus
auf das Grundmaterial aufgebrachten Fasern bor-
stenartiger Struktur besteht. Ferner betrifft die Er-
findung eine solchermaBen hergestelite Matte.

Unter Matten im Sinne der Erfindung wird je-
des flichige Material in Bahnenform oder in Form
von Zuschnitten beliebiger Gr&Be verstanden.
Anwendungstechnisch werden hierunter insbeson-
dere Fupabstreifer, FuBmatten, Vorleger, Teppich-
fliesen oder -bahnen, Bandbirsten oder auch klei-
nere Zuschnitte in Form von Pads oder dergleichen
verstanden. Mattenmaterial dieser Art dient allge-
mein zu Reinigungszwecken, beispielsweise bei
einer Ausbildung als FuBmatte, Abstreifer oder Vor-
leger zum Reinigen der Schuhe vor dem Betreten
von R#umen, in Form von Auslegeware zur Aus-
stattung von Vorhallen, Foyers oder dergleichen, in
Form von Bindern, Pads oder dergleichen zum
maschinellen oder manuellen Reinigen von Ob-
erfldchen etc.

Soweit vorgenannte Maiten als Fufmatten, Vor-
leger etc. verwendet werden, wurden sie frilher aus
Naturfasern, wie Kokos-oder Sisalfasern oder der-
gleichen, in neuerer Zeit auch aus Kunstfasern, z.
B. als Nadelfilz, hergestellt. Solche Fasermatten
sollen sinerseits den Schmutz vom Schuhwerk ab-
streifen, andererseits den abgestreiften Schmutz
innerhalb der Faserstruktur zuriickhalien. Dabei
geht die Tendenz zu Kunstfasern, da sie weniger -
schnell verrotten, hygienischer sind, bei Feuchtezu-
tritt schneller trocknen. Ferner ist erkannt worden,
daB die Reinigungswirkung dadurch verbessert
werden kann, daB statt Fasermaterial Borsten ein-
gesetzt werden, die in Parallellage zusinander sen-
krecht angeordnet sind. Von Nachteil ist hierbei
allerdings die unzuldngliche Riickhaltung von Sch-
mutz, da die abgestreiften Schmutzpartikel versprit-
zen. 7

Zu den erstgenannten Fasermatten z&hlen, wie
bereits gesagt, einfache Nadelfilzmatten, bei denen
genadeite Wirrfasern auf der Riickseite durch Ver-
dichten, Verschmelzen, Aufsprilhen oder Auftragen
eines Bindemittels unter Bildung einer Trdger-
schicht gehalten sind. Ferner zdhlen hierzu Matten,
die aus einem Florgewebe, beispielsweise aus
Polypropyien, gebildet sind, bei denen der Fior-
schuB oder die Florkette zu borstenartigen Fasern
aufgeschnitten ist (DE-GM 7 738 685).

Auch Matten mit Borstenstruktur sind in einer
Vielzahl von Ausfiihrungsformen bekannt. Dabei
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werden die Borsten in Form von Borstensireifen
mechanisch entweder in leisten-oder kas-
tenférmigen Haltern (DE-OS 2 347 790, DE-PS 2
530 974, DE-OS 2 555 125, US-PS 2 805 437)
oder auch in Traggittern fixiert (DE-AS 1 003 930).
Hierbei wird entweder bewuft ein Durchfallen des
abgestreiften Schmutzes auf den Boden in Kauf
genommen oder werden zwischen einzelnen Bor-
stenstreifen ausreichend groBe Kammern vorgese-
hen, um den Schmutz aufzufangen. Weiterhin ist
es bekannt, walzenartige Birsten unmittelbar nebe-
neinander mit ineinandergreifenden Borsten vorzu-
sehen (DE-AS 1 931 548 und 1 654 104). Bei
diesen Borstenmatten ist eine einigermaBen gute
Schmutzriickhaltung gew3hrleistet. Alle
vorgenannten  Ausfiihrungsformen sind jedoch
fertigungstechnisch sehr aufwendig und dadurch
teuer. -

Bei einer anderen Gruppe &hnlichen Aufbaues
(DE-GM 7 520 299 und 7 443 282) wird die Triger-
schicht von groBflachigen Kunststofi-SpritzguBteilen
mit kammerartigen Vertiefungen gebildet, wobei am
oberen Rand der die Stege begrenzenden Kam-
mern Borsten aufgesetzt sind. Mit diesen Ausfiih-
rungsformen soll gewdhrieistet werden, daB der
von den Borsten abgestreifte Schmutz sich in den
Kammern sammelt. Diese FuBmatien sind nur dann
funktionstlichtig, wenn sie einen volifldchigen dich-
ten Borstenbesatz aufweisen. Dabei ist es
fertigungstechnisch aufwendig, wenn nicht gar
unmdoglich, die Vielzahl von Borsten auf den relativ
kleinen Stirnflichen der Stege des Tragermaterials
aufzubringen.

In Erkenntnis dieser Umstinde ist weiterhin
vorgeschlagen worden, (US-PS 3 886 620, DE-GM
6 909 246) die gesamte FuBmatte einstlickig aus
Kunststoff zu spritzen, so da8 die Borsten aus dem
gleichen Stoff wie die Trigerkonstruktion bestehen.
Auch hierbei sind Riickhaltekammern fir den Sch-
mutz vorgesehen. Gespritzte Borsten sind jedoch
bekanntermafen relativ weich und miissen schon
aus fertigungstechnischen Griinden einen relativ
grofen Durchmesser aufweisen. Zudem miissen
sie konisch zur Spitze zulaufen, um aus dem
SpritzguBwerkzeug entformt werden zu k&nnen.
Abgesehen davon, daB auch diese FuBmatten ein-
en erheblichen Fertigungsaufwand erfordern,
kénnen sie in anwendungstechnischer Sicht wegen
der weichen Borsten nicht befriedigen, da sich
diese umlegen und nicht mehr aufrichten.

Eine andere Entwicklung ging deshalb dahin, in
iblicher Weise hergestelite Kunststoffborsten
biindelwsise auf einem Gewebe als Trégerschicht
zu befestigen, indem die Borstenblindel an ihrem
Befestigungsende aufgeschmolzen und auf das
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Gewebe aufgedrickt werden, so daB die Schmelze
in die Gewebestruktur eindringt. Nach dem Erkal-
ten sitzt das Borstenblndel auf der Gewebe-
Trdgerschicht (DE-US 2 335 468). Einer grofBen
Beanspruchung, wie sie bei FuBmatten oder ma-
schinell arbeitenden Vorrichtungen mit
Burstenb&ndern oder -scheiben auftreten, sind
diese Matten nicht gewachsen. Statt dessen ist es
weiterhin bekannt, die Borstenbiindel an ihrem FuB
aufzuschmelzen und die einzelnen BindelfliBe
durch eine Gitterstruktur zu verbinden, wobei diese
Gitterstruktur dann zuséfzlich noch umschdumt
oder umspritzt wird, um eine vollfiichige
Trédgerbahn zu erhalten (DE-OS 2 109 972, US-PS
3 798 699). Auch hier ist durch den notwendiger-
weise grofen Abstand zwischen den einzelnen
Borstenbiindeln keine ausreichende Sch-
mutzriickhaltung gewihrleistet. Im ibrigen ist bei
allen bekannten Ausfiihrungsformen mit grofem
Abstand der Borstenbiindel bzw. Borstenstreifen
die Trittsicherheit mangelhaft.

Demgegeniiber ist zumindest in
anwendungstechnischer Hinsicht die eingangs ge-
schilderte Matte (DE-PS 2 034 089) befriedigend.
Sie besteht aus einem Grundmaterial mit einer
Faserschicht in Form von Wirrfasern aus relativ
feinen Kunststoffasern und einer diese fixierenden
Trégerschicht. Diese Fasermaite wird zur Bildung
von Schutzkammern mit Einprdgungen versehen,
indem die feinen Kunststoffasern aufgeschmolzen
und auf eine geringere Dicke verdichtet werden.
Auf die unbearbeiteten Erh&hungen der Matte wer-
den grobere Fasern in Form von Schlingen oder
borstenartig aufgenadelt. Diese Matte weist also
einerseits den Schmutz zurlickhaltende Kammern
auf, und besteht andererseits auf den Erhhungen
aus feinen Kunststoffasern und borstenartige Fa-
sern. Durch diese Kombination von Fasern ergibt
sich eine besonders gute Abstreifwirkung, ohne
daB der Schmutz - wie bei siner bioBen Borsten-
matte - zu sehr verspritzt. Da die Matte aus-
schliefllich aus Kunststoffasern besteht, kann sie
auch in hygienischer Hinsicht befrisdigen. Von
Nachteil ist jedoch, daB die ungeordneten Borsten
nicht die gleiche Blrstwirkung erzeugen k&nnen,
wie bei reinen Borstenmatten. Auch lassen sich
borstenartige Fasern aufgrund ihres relativ groBen
Durchmessers nur schiecht aufnadeln. Auch wer-
den die Borsten, da sie nur zu einem geringen Teil
senkrecht zur Mattenfldche stehen, leicht niederge-
treten, so daB sie ihre Wirkung nicht oder nur
unbefriedigend erfllien.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Matten vorzu-
schlagen, die die vorteilhaften Wirkungen von Fa-
sern  einerseits und  Borsten  andererseits
anwendungstechnisch zur vollen Entfaltung kom-
men lassen, wobei eine solche Matte weiterhin in
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kostenglinstiger Weise herstellbar sein soll.

Ausgehend von dem singangs genannten Ver-
fahren, bei dem die Matte aus einem Grundmaterial
iberwiegend aus Kunststoff mit einer Faserschicht
und einer diese fixierenden Trégerschicht und aus
auf das Grundmaterial aufgebrachten Fasern bor-
stenartiger Struktur besteht, wird diese Aufgabe
dadurch geldst, daB das Grundmaterial durch Erhit-
zen der Fasern und gegebenenfalls der Tréger-
schicht bereichsweise aufgeschmolzen und bis auf
oder in die Trégerschicht unter Bildung von Vertie-
fungen in der Faserschicht verdichtet wird, und daB
in die Vertiefungen Borsten etwa in Parallellage
zueinander eingesetzt und durch Aufschmelzen ih-
rer Enden mit dem verdichteten Grundmaterial ver-
bunden werden.

Durch das Aufschmelzen der Fasern und gege-
benenfalls der Trigerschicht und das dabei oder
anschliefend erfolgende Verdichten entsteht im
Bereich der Vertiefung eine stabile Basis vornehm-
lich aus Kunststoff, in der Borsten, die etwa in
Parallellage angeordnet sind, durch Aufschmelzen
ihrer Enden verankert werden. Dadurch wird eine
FuBmatie erhaiten, bei der die Borsten in der flr
ihre Funkiion wichtigen, etwa senkrechten Lage
stehen, so daB sie ihre optimale Abstreif-und Reini-
gungsfunktion erflilen kénnen. Diese Borsten ste-
hen im {brigen innerhalb des unbeeinfluften Faser-
materials der Faserschicht, so daB auch die Fasern
die ihnen zugewiesene Wirkung des Abstreifens
und der Schmutzrickhaltung in jeder Hinsicht be-
friedigend erflllen k&nnen. Dabei ist durch das
Aufschmelzen der Borstenenden, der Fasern und
gegebenenfalls der Trégerschicht ein fester Ver-
bund aller Komponenten der Matte gegeben, so
daB trotz der gerade bei FuBmatien erheblichen
Beanspruchung eine hohe Lebensdauer
gewihrleistet ist. Dies gilt auch flir die Borsten
allein, die nicht einzeln-und freistehend angeordnet
sind, wodurch sie leicht niedergetreten wdlirden,
sondern innerhalb der Faserstruktur eingebunden
und abgestlitzt sind, so daB sie zumindest auf
einem groBen Teil ihrer Lidnge keinen zu starken
Biege-und Knickkréften ausgesetzt sind.

Die tragende Funktion wird nicht nur - wie bei
herkémmlichen Fasermatten - durch die Tréger-
schicht des Grundmaterials Ubernommen, sondern
durch die bersichsweise vorhandene verstérkte Ba-
sis der Vertiefungen, die je nach ihrer Anordnung
punktuell, streifenfrmig, gitterartig oder derglei-
chen sein kann, unterstlitzt.

Die Fertigungskosten flir eine solche Matte
sind gegenlber den bekannten Ausflhrungsformen
relativ niedrig, da das in Ublicher Weise herge-
stellte Grundmaterial auf ausschlieBlich termischem
Wege mit den Borsten besetzt wird. Diese
Schmelz-und gegebenenfalls Schweifvorginge las-
sen sich heute maschinell problemlos beherrschen



5 0273 072 6

und auch in einer Serienfertigung mit hoher
Stlickleistung verwirkiichen.

In bevorzugter Ausflihrungsform werden die
Borsten mit dem Grundmaterial verschweift. Hierzu
empfiehit es sich, Borsten aus dem gleichen Kunst-
stoff wie die Fasern des Grundmaterials oder einen
Kunststoff entsprechender Affinitdt sinzusetzen.

GemipR einer weiteren Ausfihrung des erfin-
dungsgeméfien Verfahrens werden die aufge-
schmolzenen Enden der Borsten auf dem Grund-
material aufgestaucht. Dies kann derart geschehen,
daB die Schmelze zumindest teilweise zwischen
die der Vertiefung benachbarten Fasern eindringt.
Bei dieser Verfahrensvariante kénnen Fasern und
Borsten auch aus sehr verschiedenen Werkstoffen
bestehen. Praktische Versuche haben gezeigt, da8
es unabhingig von der Art der Verbindung sogar
mdglich ist, innerhalb der Faserschicht auch einen
Teil Naturfasern vorzusehen. Statt dessen ist auch
méglich die aufgeschmolzenen Fasern in die Sch-
melze des Grundmaterials einzudriicken, um ein
UmflieBen der Borstenschmelze zu ermdglichen,
was gleichfalls zu einem festen Halt flhrt.

Gemip einer weiteren Variante des Verfahrens
“werden im Randbereich der Vertiefung die Fasern
des Grundmaterials {ber die HShe der Faser-
schicht zur Bildung einer Art Wandung aufge-
schmolzen. Es entsteht somit eine Art Sackioch, in
das die Borsten eingesetzt werden. Dabei bilden
die aufgeschmolzenen Fasern eine seitliche Stiitze
fur die Borsten.

Mit dem erfindungsgempBen Verfahren lassen
sich Matten in Form von Bahnen oder in Form
flAchig begrenzter Abschnitte herstellen, so daB
alle eingangs genannten
Anwendungsmdglichkeiten flr das Material ausge-
schopft werden k&nnen.

Die Erfindung betrifft ferner eine Maite flr Be-
arbeitung von Oberflichen oder flir Reinigungsz-
wecke, insbesondere FuBmatte, die aus seinem
Grundmaterial {iberwiegend aus Kunststoff mit ein-
er Faserschicht und einer diese fixierenden Tréger-
schicht und aus auf das Grundmaterial aufgebrach-
ten Fasern borstenartiger Struktur besteht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
diese bekannte Matte mit einer kombinierten Faser-
und Borstenstruktur so weiterzuentwickeln, daB die
anwendungstechnischen Vorteile beider Strukturen
in vollem Umfange zur Geltung kommen.

Diese Aufgabe wird bei der vorgenannten
Matte erfindungsgemidB dadurch geldst, daB das
Grundmaterial der Faserschicht bereichsweise Ver-
tiefungen aufweist, deren Grund durch Auf-
schmelzen der Faserschicht und Verdichten bis auf
oder in die gegebenenfalls aufgeschmolzene
Trigerschicht gebildet ist und daB in die Vertief-
ungen Borsten etwa in Parallellage zueinander ein-
gesetzt und durch Aufschmelzen ihrer Enden im
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- Ruckhaltefunktion flr

Grund der Vertiefungen befestigt sind.

Die Matte besteht also bereichsweise aus siner
reinen Faserschicht, in anderen Bereichen aus Bor-
sten, die - wie bei Blrstenwaren Ublich - im
wesentlichen senkrecht zur Oberfidche stehen. Die
Fasern konnen ungehindert ihre Absireif-und
den Schmutz entfaiten,
wihrend im gleichem MafBe die stérkere Abstreif-
funktion der Borsten, insbesondere auch bsei profi-
lierten Oberfldchen zur Wirkung kommt. Durchmes-
ser und L&nge der Borsten, wie auch deren Materi-
al kOnnen entsprechend dem Bedarfsfall aus-
gewahit werden. Ferner kdnnen die Borsten in be-
liebiger geometrischer Anordnung auf der Matte
angebracht sein. Es k&nnen auch Borsten unter-
schiedlicher Eigenschaften und Wirkungen kombi-
niert eingesetzt werden. Auch Sonderborsten, z. B.
mit Schleifmittelfiillung {lUr Schigif-und Polierz-
wecke kbnnen in das Mattenmaterial eingebracht
sein.

Gemip einem Ausflihrungsbeispiel kénnen die
Borsten am Grund der Vertiefung mit dem Grund-
material verschweiBt sein, gegebenenfalls auch an
ihren in die Vertiefung eingesetzten Enden einen
verbreiterten Fufl aufweisen. Zusétzlich kann dieser
verbreiterte FuB bis zwischen die der Vertiefung
benachbarten Fasern der Faserschicht reichen und
dort fiir eine zusdiziiche Verankerung der Borsten
sorgen.

in weiterer Ausgsstaltung der Erfindung weisen
die Vertiefungen wandartige Versteifungen auf, die
aus Uber die HGhe der Faserschicht aufge-
schmolzenen Fasern gebildet sind. Dadurch ent-
steht eine zusitzliche Abstlitzung und Fihrung der
in die Vertiefung eingesetzten Borsten.

Gemis einem Ausflhrungsbeispiel ist der von
den Borsten eingenommene Querschnitt kleiner als
der Querschnitt der Vertiefung. Dadurch wird zwi-
schen den Borsten und der Faserschicht ein um-
laufender Spalt gebildet, der als Schmutz-
Riickhaltekammer wirksam ist.

Statt dessen kann aber auch der Querschnitt
der Vertiefung kleiner sein als der von den Borsten
eingenommene Querschnitt, so daB eine Art
Prefsitz der Borsten innerhalb der Fasrschicht ge-
geben ist, wodurch die Borsten wiederum seitlich
abgestlitzt werden.

Die Borsten kdnnen einzeln stehend, in
Biindeln oder in Streifen in entsprechend ausgebil-
deten Vertiefungen des Grundmaterials eingesetzt
sein. Auch hier richtet sich die Konfiguration an
erster Linie nach dem jewsiligen
anwendungstechnischen Bedarf.

SchiieBlich kénnen die Borsten die Oberfliche
der Faserschicht Uberragen, mit dieser blindig ab-
schiiefen oder unterhaib der Oberfldche enden. Im
1. und 2. Fall werden die Borsten bei jedem Ab-
streifvorgang wirksam, wihrend sie im letzten Fall
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nur dann ihre Wirkung entfalten, wenn auf die
Faserschicht beim Abstreifvorgang ein gréBerer
Druck ausgelibt wird, die Faserschicht also ents-
prechend zusammengedrickt wird.

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
in der  Zeichnung  wiedergebender  Au-
sflihrungsbeispiele beschrieben. In der Zeichnung
zeigen:

Figur 1 eine Ansicht eines
Ausflihrungsbeispiels der Maite in Form einer
Fufimatte;

Figur 2 - 5 je einen vergr&Berten Detail-
schnitt verschiedener Ausflihrungsformen.

Die in Figur 1 in schematischer Ansicht wieder-
gegebene FuBmatte 1 weist einen im wesentlichen
rechteckigen Umri mit abgerundeten Ecken auf.
Sie besteht aus einem Grundmaterial 2 von faseri-
ger Struktur und darin eingesetzten Borsten 3. Fer-
ner kann auf den Riicken der Matte 1 eine verstei-
fende, gegebenenfalls auch rutschhemmende
Unterlage 4 angebracht sein, die jedoch nicht zum
Gegenstand der Erfindung geh&rt. Die Borsten
k&nnen untereinander in beliebiger Geometrie an-
geordnet sein, wie auch ihre Verteilung auf der
Fldche der Matte beliebig sein kann. In Figur 1
sind nur beispielhaft einzelne runde Borstenblindel
5, kreuzweise angeordnete Borstenstreifen 6 und
lineare Borstenstreifen 7 gezeigt. Eine Matte kann
mit Borsten gleicher oder auch unterschiedlicher
Konfiguration besetzt sein.

In den Figuren 2 bis 5 ist der Aufbau der Matte
ndher erkennbar. Das Grundmaterial 2 besteht aus
einer Faserschicht 8, vornehmliich aus Wirrfasern
und einer diese riickseitig fixierenden Triger-
schicht 8. Letztere kann durch Verdichten der Fa-
sern und Auftragen eines Bindemittels, durch Ver-
schmelzen der Fasern oder durch Aufbringen einer
folienartigen Deckschicht oder dergleichen herge-
stellt sein. Die Faserschicht 8 wird durch erhitzte
Formwerkzeuge bersichsweise aufgeschmolzen
und bis auf die Tragerschicht 9 zusammen-
gedriickt, so daB sich Vertiefungen 10 bilden. Das
geschmolzene Fasermaterial und die Trégerschicht
9 bilden am Grund der Vertiefung eine verstérkte
Basis 11. In die Vertiefung werden Borsten vo-
rnehmilich in Parallellage zusinander eingesetzt, die
an ihren Enden 13 zuvor aufgeschmolzen werden.
Mit dem aufgeschmolizenen Ende 13 werden sie
auf die gegebenenfalls gleichfalls erschmolzene
Basis 11 aufgesetzt. Sofern die fUr die Faserschicht
8 und die Borsten 12 verwendeten Werkstoffe ver-
schweifbar sind, bildet sich an der Basis 11 eine
homogene SchweiBverbindung. Bei dem in Figur 2
gezeigten Ausflihrungsbeispiel Uberragen die Bor-
sten 12 die Oberfldche 14 der Faserschicht.

Figur 3 zeigt eine abgewandelte
Ausfiihrungsform, bei der wiederum die Fasern be-
reichsweise unter Bildung einer Vertiefung 10

10

15

20

25

30

35

50

55

aufgeschmolzen und auf die Trdgerschicht 9 zu-
sammengedriickt werden. Bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel weist jedoch die Vertiefung 10
einen etwas grdBsren Querschnitt auf, als er von
den Borsten 12 eingenommen wird, so daB ein
Ringraum 15 entsteht, der als Schmutzkammer
wirksam werden kann. Im Ubrigen enden bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel die Borsten 12 etwa
bindig mit der Oberfldche 14 der Faserschicht 8.
Die Borsten 12 sind an ihrem der Nutzfliche ent-
gegengesetzten Ende wiederum aufgeschmolzen
und auf den Grund der Vertiefung 10 aufgestaucht
worden, so daB die Schmelze eine Art FuB 18
bildet, der gegebenenfalls mit der Basis 11 ver-
schweifit, zumindest aber durch das Aufschmelzen
verklebt ist.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel gemiB Figur 4
ist die Faserschicht 8 nicht nur zur Bildung der
verstdrkten Basis 11, sondern auch seitlich der
Vertiefung aufgeschmolzen worden, so daB sich
eine Art Hilse 17 bildet, die die eingesetzten Bor-
sten 12 seitlich flhrt. Die Borsten 12 sind auch hier
wiederum durch Aufschmelzen ihrer Enden 13 am
Grund der Vertiefung 10 im Bereich der Basis 11
verankert.

Bei dem Ausflhrungsbeispiel gem#B Figur 5,
bei dem wiederum die Basis 11 durch Auf-
schmelzen und Zusammendriicken der Fasern der
Faserschicht 8 erzeugt worden ist, wird in die
dadurch gebildete Vertiefung wiederum ein Bor-
stenblindet 12 mit aufgeschmolzenem Ende einge-
setzt und auf der Basis 11 aufgestaucht. Dadurch
wird die Schmelze nach auBen gedrdngt, so daB
sich wiederum ein FuB 18 bildet. In Abwandiung
von den zuvor beschrisbenen Ausfiihrungsformen
dringt die Schmeize hier jedoch in die Fasern der
Faserschicht 8 ein, so daB die Borsten 12 mittels
des Fufes 18 zusdizlich in der Faserschichi 8
verankert sind.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Matten fiir die
Bearbeitung von Oberfldchen oder flir Reinigungsz-
wecke, insbesondere FuBmatten, die aus einem
Grundmaterial Uberwiegend aus Kunststoff mit ein-
er Faserschicht und einer diese fixierenden Trager-
schicht und aus auf das Grundmaterial aufgebrach-
ten Fasern borstenartiger Struktur besteht, dadurch
gekennzeichnet, daB das Grundmaterial durch Er-
hitzen der Fasern der Faserschicht und gegebe-
nenfalls der Tragerschicht bereichsweise aufge-
schmolzen und bis auf oder in die Trégerschicht
unter Bildung von Vertiefungen in der Faserschicht
verdichtet wird, und daB in die Vertiefungen Bor-
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sten etwa in Parallellage zueinander singesetzt und
durch Aufschmelzen ihrer Enden mit dem verdich-
teten Grundmaterial verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Borsten mit dem Grundma-
terial verschweit werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet daB die aufgeschmolzenen Enden
der Borsten auf dem Grundmaterial aufgestaucht
werden derart, daB die Schmelze zumindest teil-
weise zwischen die der Vertiefung benachbarten
Fasern eindringt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf im Randbereich der Vertie-
fung die Fasern des Grundmaterials (iber die HOhe
der Faserschicht zur Bildung einer Art Wandung
aufgeschmolzen werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Matte in Form
einer Bahn oder in flichig begrenzten Abschnitten
hergestelit wird.

6. Matte flir die Bearbeitung von Oberfldchen
oder fir  Reinigungszwecke, insbesondere
FuBmatte , bestehend aus einem Grundmaterial
Uberwiegend aus Kunststoff mit einer Faserschicht
und einer diese fixierenden Trédgerschicht und aus
auf das Grundmaterial aufgebrachten Fasern bor-
stenartiger Strukiur, dadurch gekennzeichnet, daB
das Grundmaterial (2) in der Faserschicht (8) be-
reichsweise Vertiefungen (10) aufweist, deren
Grund durch Aufschmelzen der Faserschicht und
Verdichten bis auf oder in die gegebenenfalls
aufgeschmolzene Trégerschicht (9) gebildet ist,
und daB in die Vertiefungen (10) Borsten (12) etwa
in Parallellage zueinander eingesetzt und durch
Aufschmelzen ihrer Enden (13) im Grund der Ver-
tiefungen (10) befestigt sind.

7. Matte nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Borsten (12) am Grund der Ver-
tiefung (10) mit dem Grundmaterial (2) verschweift
sind.

8. Matte nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB dis Borsten (12) an ihren in
die Vertiefung (10) eingesetzten Enden einen ver-
breiterten FuB aufweisen.

9. Matte nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dap der verbreiterte FuB (18) der Borsten
(12) bis zwischen die der Vertiefung (10) benach-
barten Fasern der Faserschicht (8) reicht.

10. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen
{(10) wandartige Versteifungen (17) aufweisen, die
aus Uber die H6he der Faserschicht aufge-
schmolzenen Fasern gebildet sind.

11. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der von den Borsten
(12) eingenommene Querschnitt kleiner ist als der
Querschnitt der Vertiefung (10).
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12. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Querschnitt der
Vertiefung (10} kleiner ist als der von den Borsten
{12) singenommene Querschnitt.

13. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) ein-
zeln stehend, in Biindeln (5) oder in Streifen (7) in
entsprechend ausgebildeten Vertiefungen (10) des
Grundmaterials (2) eingesetzt sind.

14, Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) die
QOberfliche der Faserschicht (8) Uberragen, mit die-
ser blindig abschliefen oder unterhalb der Ob-
erfliche enden.
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