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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Matten fir die Bearbeitung von Oberfla-
chen oder fiir Reinigungszwecke, insbesondere
FuBmatten, die aus einem Grundmaterial {berwie-
gend aus Kunststoff mit einer Faserschicht und ei-
ner diese fixierenden Tragerschicht und aus auf
das Grundmaterial aufgebrachten Fasern borsten-
artiger Struktur besteht. Ferner betrifft die Erfin-
dung eine solchermaBen hergestelite Matte.

Unter Matten im Sinne der Erfindung wird jedes
flachige Material in Bahnenform oder in Form von
Zuschnitten beliebiger GréBe verstanden. Anwen-
dungstechnisch werden hierunter insbesondere
FuBabstreifer, FuBmatten, Vorleger, Teppichflie-
sen oder -bahnen, Bandbiirsten oder auch kleinere
Zuschnitte in Form von Pads oder dergleichen ver-
standen. Mattenmaterial dieser Art dient aligemein
zu Reinigungszwecken, beispielsweise bei einer
Ausbildung als FuBmatte, Abstreifer oder Vorleger
zum Reinigen der Schuhe vor dem Betreten von
Raumen, in Form von Auslegeware zur Ausstattung
von Vorhallen, Foyers oder dergleichen, in Form
von Béndern, Pads oder dergleichen zum maschi-
nellen oder manuellen Reinigen von Oberflachen
etc.

Soweit vorgenannte Matten als FuBmatten, Vor-
leger etc. verwendet werden, wurden sie frither
aus Naturfasern, wie Kokos- oder Sisalfasern oder
dergleichen, in neuerer Zeit auch aus Kunstfasern,
z. B. als Nadelfilz, hergestellt. Solche Fasermatten
sollen einerseits den Schmuiz vom Schuhwerk ab-
streifen, andererseits den abgestreiften Schmutz
innerhalb der Faserstruktur zurlickhalten. Dabei
geht die Tendenz zu Kunstfasern, da sie weniger
schnell verrotten, hygienischer sind, bei Feuchte-
zutritt schneller trocknen. Ferner ist erkannt wor-
den, daB die Reinigungswirkung dadurch verbes-
sert werden kann, daB statt Fasermaterial Borsten
eingesetzt werden, die in Parallellage zueinander
senkrecht angeordnet sind. Von Nachteil ist hierbei
allerdings die unzuldngliche Rickhaltung von
Schmutz, da die abgestreiften Schmutzpartikel ver-
spritzen.

Zu den erstgenannten Fasermatten zéhlen, wie
bereits gesagt, einfache Nadelfilzmatten, bei denen
genadelte Wirrfasern auf der Riickseite durch Ver-
dichten, Verschmelzen, Aufspriihen oder Auftra-
gen eines Bindemittels unter Bildung einer Trager-
schicht gehalten sind. Ferner zihlen hierzu Mat-
ten, die aus einem Florgewebe, beispielsweise aus
Polypropylen, 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 Ausfilhrungsformen bekannt. Dabei
werden die Borsten in Form von Borstenstreifen
mechanisch entweder in leisten- oder kastenférmi-
gen 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
enitweder bewuBt ein Durchfallen des abgesireiften
Schmutzes auf den Boden in Kauf genommen oder
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werden zwischen einzelnen Borstenstreifen ausrei-
chend groBe Kammern vorgesehen, um den
Schmutz aufzufangen. Weiterhin ist es bekannt,
walzenartige Blirsten unmittelbar nebeneinander mit
ineinandergreifenden Borsten vorzusehen (DE-AS
1 931 548 und 1 654 104). Bei diesen Borstenmatten
ist eine einigermaBen gute Schmutzriickhaltung ge-
wihrleistet. Alle vorgenannten Ausflihrungsfor-
men sind jedoch fertigungstechnisch sehr aufwen-
dig und dadurch teuer.

Bei einer anderen Gruppe ahnlichen Aufbaues
(DE-GM 7 520 299 und 7 443 282) wird die Trager-
schicht von groBflachigen Kunststoff-SpritzguBtei-
len mit kammerartigen Vertiefungen gebildet, wobei
am oberen Rand der die Stege begrenzenden Kam-
mern Borsten aufgesetzt sind. Mit diesen Ausfiih-
rungsformen soll gewahrleisiet werden, daB der -
von den Borsten abgesireifte Schmutz sich in den
Kammern sammelt. Diese FuBmatten sind nur dann
funktionstiichtig, wenn sie einen volifiachigen dich-
ten Borstenbesatz aufweisen. Dabei ist es ferti-
gungstechnisch aufwendig, wenn nicht gar unmég-
lich, die Vielzah! von Borsten auf den relativ klei-
nen Stirnflachen der Stege des Tragermaterials
aufzubringen.

In Erkenntnis dieser Umsténde ist weiterhin vor-
geschlagen worden, (US-PS 3 886 620, DE-GM 6
909 246) die gesamte FuBmatie einstiickig aus
Kunststoff zu spritzen, so daB die Borsten aus dem
gleichen Stoff wie die Tragerkonstruktion beste-
hen. Auch hierbei sind Riickhaltekammern fiir den
Schmutz vorgesehen. Gespritzte Borsten sind je-
doch bekanntermaBen relativ weich und miissen
schon aus fertigungstechnischen Griinden einen
relativ groBen Durchmesser aufweisen. Zudem
missen sie konisch zur Spitze zulaufen, um aus
dem SpritzguBwerkzeug entformt werden zu kén-
nen. Abgesehen davon, daB auch diese FuBmatten
einen erheblichen Fertigungsaufwand erfordern,
kénnen sie in anwendungstechnischer Sicht wegen
der weichen Borsten nicht befriedigen, da sich die-
se umlegen und nicht mehr aufrichten.

Eine andere Entwicklung ging deshalb dahin, in
dblicher Weise hergestellte Kunsistoffborsten bin-
delweise auf einem Gewebe als Tragerschicht zu be-
festigen, indem die Borstenbiindel an ihrem Befesti-
gungsende aufgeschmolzen und auf das Gewebe
aufgedriickt werden, so daB die Schmelze in die Ge-
webestrukitur eindringt. Nach dem Erkalten sitzt
das Borstenbiindel auf der Gewebe-Tragerschicht
(DE-US 2 335 468). Einer groBen Beanspruchung,
wie sie bei FuBmatten oder maschinell arbeitenden
Vorrichtungen mit Blirstenbandem oder -scheiben
auftreten, sind diese Matten nicht gewachsen.
Siatt dessen ist es weiterhin bekannt, die Borsten-
bindel an ihrem FuB aufzuschmelzen und die einzel-
nen BindelfiiBe durch eine Gitterstruktur zu ver-
binden, wobei diese Gitterstrukiur dann zusatzlich
noch umschaumt oder umspritzt wird, um eine voll-
flachige Tragerbahn zu erhalten (DE-OS 2 109 972,
US-PS 3 798 699). Auch hier ist durch den notwen-
digerweise groBen Abstand zwischen den einzelnen
Borstenbiindeln keine ausreichende Schmutzriick-
haltung gewahrleistet. Im dbrigen ist bei allen be-
kannten Ausfilhrungsformen mit groBem Abstand
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der Borstenbiindel bzw. Borstenstreifen die Trittsi-
cherheit mangeihaft.

Demgegeniber ist zumindest in anwendungstech-
nischer Hinsicht die eingangs geschilderie Matte
(DE-PS 2 034 089) befriedigend. Sie besteht aus ei-
nem Grundmaterial mit einer Faserschicht in Form
von Wirrfasern aus relativ feinen Kunststoffasern
und einer diese fixierenden Tragerschicht. Diese
Fasermatte wird zur Bildung von Schutzkammem
mit Einprégungen versehen, indem die feinen Kunst-
stoffasern aufgeschmolzen und auf eine geringere
Dicke verdichtet werden. Auf die unbearbeiteten
Erhohungen der Matte werden grobere Fasern in
Form von Schlingen oder borstenartig aufgenadelt.
Diese Matte weist also einerseits den Schmutz zu-
rickhaltende Kammern auf, und besteht anderer-
seits auf den Erh&hungen aus feinen Kunststoffa-
sern und borstenartige Fasern. Durch diese Kombi-
nation von Fasern ergibt sich eine besonders gute
Abstreifwirkung, ohne daB der Schmutz - wie bei ei-
ner bloBen Borstenmatte - zu sehr verspritzt. Da
die Matte ausschlieBlich aus Kunststoffasern be-
steht, kann sie auch in hygienischer Hinsicht befrie-
digen. Von Nachteil ist jedoch, daB die ungeordne-
ten Borsten nicht die gleiche Blrstwirkung erzeu-
gen konnen, wie bei reinen Borstenmatten. Auch
lassen sich borstenartige Fasern aufgrund ihres
relativ groBen Durchmessers nur schlecht aufna-
deln. Auch werden die Borsten, da sie nur zu einem
geringen Teil senkrecht zur Mattenflache stehen,
leicht niedergetreten, so daB sie ihre Wirkung nicht
oder nur unbefriedigend erflllen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Matten vorzuschla-
gen, die die vorteithaften Wirkungen von Fasern ei-
nerseits und Borsten andererseits anwendung-
stechnisch zur volien Entfaltung kommen lassen,
wobei eine solche Maite weiterhin in kostenglinsti-
ger Weise herstellbar sein soll.

Ausgehend von dem eingangs genannten Verfah-
ren, bei dem die Matte aus einem Grundmaterial
fiberwiegend 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 gelbst, daB das Grundmaterial durch Erhit-
zen der Fasern und gegebenenfalls der Trager-
schicht bereichsweise aufgeschmolzen und bis auf
oder in die Tragerschicht unter Bildung von Vertie-
fungen in der Faserschicht verdichtet wird, und
daB in die Vertiefungen Borsten etwa in Parallellage
zueinander eingesetzt und durch Aufschmeizen ih-
rer Enden mit dem verdichteten Grundmaterial ver-
bunden werden.

Durch das Aufschmeizen der Fasern und gege-
benenfalls der Tragerschicht und das dabei oder
anschiieBend erfolgende Verdichten entsteht im Be-
reich der Vertiefung eine stabile Basis vornehmlich
aus Kunststoff, in der Borsten, die etwa in Parailel-
lage angeordnet sind, durch Aufschmelzen ihrer
Enden verankert werden. Dadurch wird eine FuB-
matie erhalten, bei der die Borsten in der fir ihre
Funktion wichtigen, etwa senkrechten Lage stehen,
so daB sie ihre optimale Abstreif- und Reinigungs-
funktion erflllen kénnen. Diese Borsten stehen im
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{ibrigen innerhalb des unbeeinfluBten Fasermateri-
als der Faserschicht, so daB auch die Fasern die ih-
nen zugewiesene Wirkung des Abstreifens und der
Schmutzriickhaltung in jeder Hinsicht befriedigend
erfillen kdnnen. Dabei ist durch das Aufschmelzen
der Borstenenden, der Fasern und gegebenentfalls
der Tragerschicht ein fester Verbund aller Kompo-
nenten der Matte gegeben, so daB trotz der gerade
bei FuBmatten erheblichen Beanspruchung eine ho-
he Lebensdauer gewahrieistet ist. Dies gilt auch flr
die Borsten allein, die nicht einzeln- und freistehend
angeordnet sind, wodurch sie leicht niedergetreten
wirden, sondern innerhalb der Faserstrukiur ein-
gebunden und abgestiitzt sind, so daB sie zumindest
auf einem groBen Teil ihrer LAnge keinen zu starken
Biege- und Knickkraften ausgesetzt sind.

Die tragende Funktion wird nicht nur - wie bei her-
kommlichen Fasermatten - durch die Tragerschicht
des Grundmaterials {ibernommen, sondern durch
die bereichsweise vorhandene verstirkie Basis
der Vertiefungen, die je nach ihrer Anordnung
punktuell, streifenférmig, gitterarti oder derglei-
chen sein kann, unterstitzt.

Die Fertigungskosien fiir eine solche Matte sind
gegenilber den bekannten Ausfithrungsformen re-
lativ niedrig, da das in Oblicher Weise hergestellte
Grundmaterial auf ausschlieBlich termischem Wege
mit den Borsten besetzt wird. Diese Schmelz- und
gegebenenfalls Schweiflvorgénge lassen sich heu-
te maschinell problemlos beherrschen und auch in
einer Serienfertigung mit hoher Stiickleistung ver-
wirklichen.

In bevorzugter Ausflhrungsform werden die
Borsten mit dem Grundmaterial verschweift. Hierzu
empfiehlt es sich, Borsten aus dem gleichen Kunst-
stoff wie die Fasern des Grundmaterials oder einen
Kunststoff entsprechender Affinitét einzusetzen.

GemaB einer weiteren Ausfihrung des erfin-
dungsgemaBen Verfahrens werden die aufge-
schmolzenen Enden der Borsten auf dem Grundma-
terial aufgestaucht. Dies kann derart geschehen,
daB die Schmelze zumindest teilweise zwischen die
der Vertiefung benachbarten Fasern eindringt. Bei
dieser Verfahrensvariante konnen Fasern und
Borsten auch aus sehr verschiedenen Werkstof-
fen bestehen. Praktische Versuche haben gezeigt,
daB es unabhangig von der Ant der Verbindung so-
gar méglich ist, innerhalb der Faserschicht auch ei-
nen Teil Naturfasern vorzusehen. Statt dessen ist
auch moglich die aufgeschmolzenen Fasern in die
Schmelze des Grundmaterials einzudriicken, um ein
UmfiieBen der Borstenschmelze zu ermdglichen,
was gleichfalls zu einem festen Halt fiihrt.

GemaB einer weiteren Variante des Verfahrens
werden im Randbereich der Vertiefung die Fasern
des Grundmaterials Gber die Hbhe der Faser-
schicht zur Bildung einer Art Wandung aufge-
schmolzen. Es entsteht somit eine Art Sackloch, in
das die Borsten eingesetzt werden. Dabej bilden die
aufgeschmolzenen Fasern eine seitliche Stitze fiir
die Borsten.

Mit dem erfindungsgemBen Verfahren lassen
sich Matten in Form von Bahnen oder in Form fia-
chig begrenzter Abschnitte herstellen, so daB alle
eingangs genannten Anwendungsmdglichkeiten fir
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das Material ausgeschopft werden kénnen,

Die Erfindung betrifft ferner eine Matte fir Be-
arbeitung von Oberflichen oder fir Reinigungs-
zZwecke, insbesondere FuBmatte, die aus einem
Grundmaterial Oberwiegend aus Kunststoff mit ei-
ner Faserschicht und einer diese fixierenden Tra-
gerschicht und aus auf das Grundmaterial aufge-
brachten Fasern borstenartiger Strukiur besteht.

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

Diese Aufgabe wird bel der vorgenannten Matte
erfindungsgemaB dadurch gelost, daB das Grund-
material der Faserschicht bereichsweise Vertiefun-
gen aufweist, deren Grund durch Aufschmelzen
der Faserschicht und Verdichten bis auf oder in die
gegebenenfalis aufgeschmolzene Tragerschicht ge-
bildet ist und daB in die Vertiefungen Borsten etwa
in Parallellage zueinander eingesetzt und durch
Aufschmelzen ihrer Enden im Grund der Vertiefun-
gen befestigt sind.

Die Matte besteht also bereichsweise aus einer
reinen Faserschicht, in anderen Bereichen aus Bor-
sten, die - wie bei Birstenwaren (blich - im wesentli-
chen senkrecht zur Oberflache stehen. Die Fasern
kénnen ungehindert ihre Abstreif- und Rickhalte-
funktion fir den Schmutz entfalten, wahrend im glei-
chem MaBe die starkere Abstreiffunktion der Bor-
sten, insbesondere auch bei profilierten Oberfla-
chen zur Wirkung kommt. Durchmesser und Lange
der Borsten, wie auch deren Material kénnen ent-
sprechend dem Bedarfsfall ausgewé&hlt werden.
Ferner konnen die Borsten in beliebiger geometri-
scher Anordnung auf der Matie angebracht sein.
Es kénnen auch Borsten unterschiedlicher Eigen-
schaften und Wirkungen kombiniert eingesetzt wer-
den. Auch Sonderborsten, z. B. mit Schieifmittelfiil-
lung fiir Schieif- und Polierzwecke koénnen in das
Mattenmaterial eingebracht sein.

GemaB einem Ausfilihrungsbeispiel kénnen die
Borsten am Grund der Vertiefung mit dem Grundma-
terial verschweiBt sein, gegebenenfalls auch an ih-
ren in die Vertiefung eingesetzten Enden einen ver-
breiterten FuB aufweisen. Zuséatzlich kann dieser
verbreiterte FuB bis zwischen die der Vertiefung
benachbarten Fasern der Faserschicht reichen
und dort flir eine zusétzliche Verankerung der Bor-
sten sorgen.

in weiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen
die Vertiefungen wandartige Versteifungen auf, die
aus Ober die Hohe der Faserschicht aufgeschmoi-
zenen Fasern gebildet sind. Dadurch entsteht eine
zusatzliche Abstlitzung und FUhrung der in die Ver-
tiefung eingesetzten Borsten.

GemaB einem Ausfilhrungsbeispiel ist der von
den Borsten eingenommene Querschnitt kleiner als
der Querschnitt der Vertiefung. Dadurch wird zwi-
schen den Borsten und der Faserschicht ein umlau-
fender Spalt gebildet, der als Schmuiz-Riickhalte-
kammer wirksam ist.

Statt dessen kann aber auch der Querschnitt der
Vertiefung kleiner sein als der von den Borsten ein-
genommene Querschnitt, so daB eine Art PreBsitz
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der Borsten innerhalb der Fasrschicht gegeben ist,
wodurch die Borsten wiederum seitlich abgestitzt
werden.

Die Borsten kbnnen einzeln stehend, in Blndeln
oder in Streifen in entsprechend ausgebildeten Ver-
tiefungen des Grundmaterials eingesetzt sein.
Auch hier richtet sich die Konfiguration an erster Li-
nie nach dem jeweiligen anwendungstechnischen Be-
darf.

SchlieBlich kdnnen die Borsten die Oberflache
der Faserschicht Gberragen, mit dieser blindig ab-
schlieBen oder unterhalb der Oberflache enden. Im
1. und 2. Fall werden die Borsten bei jedem Ab-
streifvorgang wirksam, wahrend sie im letzten Fall
nur dann ihre Wirkung entfalten, wenn auf die Fa-
serschicht beim Abstreifvorgang ein groBerer
Druck ausgeiibt wird, die Faserschicht also ent-
sprechend zusammengedrickt wird.

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

Figur 1 eine Ansicht eines Ausfilhrungsbeispiels
der Matte in Form einer FuBmatte;

Figur 2 - 5 je einen vergréBerten Detailschnitt
verschiedener Ausfithrungsformen.

Die in Figur 1 in schematischer Ansicht wiederge-
gebene FuBmatte 1 weist einen im wesentlichen
rechteckigen UmriB mit abgerundeten Ecken auf.
Sie besteht aus einem Grundmaterial 2 von faseri-
ger Struktur und darin eingesetzten Borsten 3. Fer-
ner kann auf den Ricken der Matte 1 eine verstei-
fende, gegebenenfalls auch rutschhemmende Un-
terlage 4 angebracht sein, die jedoch nicht zum
Gegenstand der Erfindung gehort. Die Borsten kén-
nen untereinander in beliebiger Geometrie angeord-
net sein, wie auch ihre Verteilung auf der Flache
der Matte beliebig sein kann. in Figur 1 sind nur bei-
spiethaft einzelne runde Borstenbiindel 5, kreuzwei-
se angeordnete Borstenstreifen 6 und lineare Bor-
stenstreifen 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
néher erkennbar. Das Grundmaterial 2 besteht aus
einer Faserschicht 8, vornehmlich aus Wirrfasern
und einer diese riickseitig fixierenden Trager-
schicht 9. Letztere kann durch Verdichten der Fa-
sem 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 bereichsweise aufgeschmolzen
und bis auf die Tragerschicht 9 zusammengedrickt,
so daB sich Vertiefungen 10 bilden. Das geschmol-
zene Fasermaterial und die Tragerschicht 9 bilden
am Grund der Vertiefung eine verstarkte Basis 11.
In die Vertiefung werden Borsten vomehmilich in
Parallellage zueinander eingesetzt, die an ihren En-
den 13 zuvor aufgeschmolzen werden. Mit dem auf-
geschmolzenen Ende 13 werden sie auf die gegebe-
nenfalls gleichfalls erschmolzene Basis 11 aufge-
setzt. Sofern die fiir die Faserschicht 8 und die
Borsten 12 verwendeten Werkstoffe verschweiB-
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bar sind, bildet sich an der Basis 11 eine homogene
SchweiBverbindung. Bei dem in Figur 2 gezeigten
Ausflhrungsbeispie! {berragen die Borsten 12 die
Oberflache 14 der Faserschicht.

Figur 3 zeigt eine abgewandelte Ausfithrungs-
form, bei der wiederum die Fasern bereichsweise
unter Bildung einer Vertiefung 10 aufgeschmolzen
und auf die Tragerschicht 9 zusammengedriickt
werden. Bei diesem Ausfihrungsbeispie! weist je-
doch die Vertiefung 10 einen etwas gréBeren Quer-
schnitt auf, als er von den Borsten 12 eingenommen
wird, so daB ein Ringraum 15 entsteht, der als
Schmutzkammer wirksam werden kann. Im {brigen
enden bei diesem Ausfithrungsbeispiel die Borsten
12 etwa bindig mit der Oberfiache 14 der Faser-
schicht 8. Die Borsten 12 sind an ihrem der Nuizfla-
che entgegengesetzten Ende wiederum aufge-
schmolzen und auf den Grund der Vertiefung 10
aufgestaucht worden, so daB die Schmelze eine Art
FuB 16 bildet, der gegebenenfalls mit der Basis 11
verschweiBt, zumindest aber durch das Aufschmel-
zen verklebt ist.

Bei dem Ausfilhrungsbeispiel gem&B Figur 4 ist
die Faserschicht 8 nicht nur zur Bildung der ver-
starkten Basis 11, sondern auch seitlich der Vertie-
fung aufgeschmolzen worden, so daB sich eine Art
Hulse 17 bildet, die die eingesetzten Borsten 12 seit-
lich fuhrt. 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 gemaB Figur 5, bei
dem wiederum die Basis 11 durch Aufschmelzen und
Zusammendriicken der Fasern der Faserschicht 8
erzeugt worden ist, wird in die dadurch gebildete
Vertiefung wiederum ein Borstenbiindel 12 mit auf-
geschmolzenem Ende eingesetzt und auf der Basis
11 aufgestaucht. Dadurch wird die Schmelze nach
auBen gedréngt, so daB sich wiederum ein FuB 18 bil-
det. In Abwandiung von den zuvor beschriebenen
Ausfihrungsformen dringt die Schmelze hier je-
doch in die Fasem der Faserschicht 8 ein, so daB
die Borsten 12 mittels des Fufles 18 zusétzlich in der
Faserschicht 8 verankert sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Matten fiir die
Bearbeitung von Oberflachen oder fir Reinigungs-
zwecke, insbesondere FuBmatten, die aus einem
Grundmaterial Oberwiegend aus Kunststoff mit ei-
ner Faserschicht und einer diese fixierenden Tra-
gerschicht und aus auf das Grundmaterial aufge-
brachten Fasern borstenartiger Struktur besteht,
dadurch gekennzeichnet, daB das Grundmaterial
durch Erhitzen der Fasern der Faserschicht und
gegebenenfalls der Tragerschicht bereichsweise
aufgeschmolzen und bis auf oder in die Trager-
schicht unter Bildung von Vertiefungen in der Fa-
serschicht verdichtet wird, und daB in die Vertie-
fungen Borsten etwa in Parallellage zueinander ein-
gesetzt und durch Aufschmelzen ihrer Enden mit
dem verdichteten Grundmaterial verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borsten mit dem Grundmaterial
verschweiBt werden.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet daB die aufgeschmoizenen Enden
der Borsten auf dem Grundmaterial aufgestaucht
werden derart, daB die Schmelze zumindest teilwei-
se zwischen die der Vertiefung benachbarten Fa-
sern eindringt.

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

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Matte in Form ei-
ner Bahn oder in flachig begrenzten Abschnitten
hergestelit wird.

6. Matte fir die Bearbeitung von Oberflachen
oder fir Reinigungszwecke, insbesondere FuBmat-
te , bestehend aus einem Grundmaterial Uberwie-
gend aus Kunststoff mit einer Faserschicht und ei-
ner diese fixierenden Tragerschicht und aus auf
das Grundmaterial aufgebrachten Fasern borsten-
artiger Struktur, dadurch gekennzeichnet, daB das
Grundmaterial (2) in der Faserschicht (8) bereichs-
weise Vertiefungen (10) aufweist, deren Grund
durch Aufschmelzen der Faserschicht und Ver-
dichten bis auf oder in die gegebenenfalls aufge-
schmolzene Tragerschicht (9) gebildet ist, und daB
in die Vertiefungen (10) Borsten (12) etwa in Parallel-
lage zueinander eingesetzt und durch Aufschmel-
zen ihrer Enden (13) im Grund der Vertiefungen (10)
befestigt sind.

7. Matte nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borsten (12) am Grund der Vertie-
fung (10) mit dem Grundmaterial (2) verschweif}t
sind.

8. Matte nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Borsten (12) an ihren in die
Vertiefung (10) eingesetzten Enden einen verbrei-
terten FuB aufweisen.

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

10. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen (10)
wandartige Versteifungen (17) aufweisen, die aus
{iber die Hbhe der Faserschicht aufgeschmolzenen
Fasern gebildet sind.

11. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der von den Borsten
(12) eingenommene Querschnitt kleiner ist als der
Querschnitt der Vertiefung (10).

12. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal der Querschnitt der
Vertiefung (10) kieiner ist als der von den Borsten
(12) eingenommene Querschnitt.

13. Matie nach einem der Anspriiche 6 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) einzeln
stehend, in Biindein (5) oder in Streifen (7) in ent-
sprechend ausgebildeten Vertiefungen (10) des
Grundmaterials (2) eingesetzt sind.

14. Matte nach einem der Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (12) die
Oberflache der Faserschicht (8) Gberragen, mit die-
ser bundig abschlieBen oder unterhalb der Oberfia-
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Claims

1. Process for producing mats for working sur-
faces or for cleaning purposes, particularly door-
mats, which comprise a basic material, mainly of
plastic with a fibrous layer and a support layer fix-
ing the latter, as well as fibres with a bristle-like
structure applied to the basic material, character-
ized in that the basic material is zonally melted by
heating the fibres of the fibrous layer and optionally
the support layer and is compressed onto or into the
support layer accompanied by the formation of de-
pressions in the fibrous layer and that in the de-
pressions bristles are inserted roughly in parallel
and are joined to the compressed basic material by
melting their ends.

2. Process according to claim 1, characterized in
that the bristies are welded to the basic material.

3. Process according to claims 1 or 2, character-
ized in that the melted ends of the bristles are com-
pressed onto the basic material in such a way that
the melt at least partly penetrates between the fi-
bres adjacent to the depression.

4. Process according to claims 1 or 2, character-
ized in that in the edge region of the depression the
fibres of the basic material are melted over the
height of the fibrous layer for forming a type of wall.

5. Process according to one of the claims 1 to 4,
characterized in that the mat is produced in the form
of a web or in area-bounded sections.

6. Mat for working surfaces or for cleaning pur-
poses, particularly a doormat, comprising a basic
material, mainly of plastic and with a fibrous layer
and a supporting layer fixing the latter, as well as fi-
bres having a bristle-like structure applied to the
basic material, characterized in that the basic mate-
rial (2) zonally has depressions (10) in the fibrous
layer (8) and the bottom thereof is formed by melting
the fibrous layer and compressing onto or into the
optionally melted support layer (9) and that in the de-
pressions (10) are placed bristles (12) roughly paral-
lel to one another and which are fixed by the melting
of their ends (13) in the bottom of the depressions
(10).

7. Mat according to claim 6, characterized in that
-the bristles (12) are welded to the basic material (2)
on the bottom of depression (10).

8. Mat according to claim 6 or 7, characterized in
that the bristles (12) are provided with a widened
foot on their ends inserted in depression (10).

9. Mat according to claim 8, characterized in that
the widened foot (18) of the bristles (12) extends up
to the fibres of the fibrous layer (8) adjacent to de-
pression (10).

10. Mat according to one of the claims 6 to 8,
characterized in that the depressions (10) have walil-
like reinforcements (17), which are formed by fibres
melted over the height of the fibrous layer.

11. Mat according to one of the claims 6 to 10,
characterized in that the cross-section assumed by
the bristles (12) is smaller than the cross-section of
the depression (10).

12. Mat according to one of the claims 6 to 10,
characterized in that the cross-section of the de-
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pression (10) is smaller than that assumed by the
bristles (12).

13. Mat according to one of the claims 6 to 12,
characterized in that the bristles (12) are inserted in
correspondingly constructed depressions (10) of
basic material (2) either individually standing, in bun-
dies (5) or in strips (7).

14. Mat according to one of the claims 6 to 13,
characterized in that the bristles (12) project over
the surface of the fibrous layer (8), ierminate flush
therewith, or terminate below the surface.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des tapis destinés au
traitement de surfaces, ou au nettoyage, notamment
des paillassons, qui sont constitués par un matériau
de base, principalement en matiére plastique, avec
une couche de fibres et une couche support fixant
celles-ci, et par des fibres structurées comme des
poils, appliquées sur le matériau de base, caractéri-
sé en ce que le matériau de base est fondu par zo-
nes en chauffant les fibres de la couche de fibres
et éventuellement la couche support, en ce qu'il est
compacté jusque sur, ou jusque dans la couche sup-
port en formant des creux dans la couche de fibres,
et en ce qu'on introduit dans les creux des poils sen-
siblement paralléles entre eux, qui sont reliés au ma-
tériau de base compacté en faisant fondre leurs ex-
trémités.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les poils sont soudés avec le matériau de
base.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les extrémités fondues des poils sont
refoulées sur le matériau de base, de telle sorte que
le matériau fondu péneétre au moins partiellement en-
tre les fibres voisines des creux.

4. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que, dans la zone de bord du creux, les fi-
bres du matériau de base sont fondues jusqu'au ni-
veau de la couche de fibres en formant une sorte
de paroi.

5. Procédé selon 'une des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce que le tapis est fabriqué sous ia
forme d'un 1é ou de morceaux & surface délimiiée.

6. Tapis pour le traitement de surfaces ou pour
des fins de nettoyage, notamment des paillassons,
constitué par un matériau de base principalement en
matiére plastique avec une couche de fibres et une
couche support fixant celles-ci, et par des fibres
structurées comme des poils appliquées sur le maté-
riau de base, caractérisé en ce que le matériau de
base (2) comporte par zones dans la couche de fi-
bres (8) des creux (10) dont le fond est formé par fu-
sion de la couche de fibres et par compactage jus-
que sur, ou jusque dans la couche support (9) éven-
tuellement fondue, et en ce que des poils (12) sont
introduits, paralléles entre eux, dans les creux (10)
et sont fixés dans le fond des creux (10) par fusion
de leurs extrémités (13).

7. Tapis selon ia revendication 6, caractérisé en
ce que les poils (12) sond soudés au fond des creux
(10) avec le matériau de base (2). )
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8. Tapis selon la revendication 6 ou 7, caractéri-
sé en ce que les poils (12) comportent un pied élargi
a leurs extrémités introduites dans les creux (10).

9. Tapis selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le pied élargi (18) des poils (12) va jusqu’entre 5
les fibres de la couche de fibres (8) voisines du
creux (10).

10. Tapis selon I'une des revendications 6 & 8, ca-
ractérisé en ce que les creux (10) comportent des
renforcements en forme de paroi (17) qui sont cons- 10
titués par des fibres fondues au-dessus du niveau
de la couche de fibres.

11. Tapis selon 'une des revendications 6 4 10, ca-
ractérisé en ce que la section transversale prise
par les poils (12) est plus petite que Ia section trans- 15
versale du creux (10).

12. Tapis selon l'une des revendications 6 a 10,
caractérisé en ce que la section transversale du
creux (10) est plus petite que la section transversa-
le prise par les poils (12). 20

13. Tapis selon l'une des revendications 6 & 12,
caractérisé en ce que les poils (12) sont introduits
individueliement debout, en faisceaux (5) ou en ban-
des (7) dans des creux (10) du matériau de base (2)
de forme appropriée. 25

14. Tapis selon l'une des revendications 6 a 13,
caractérisé en ce que les poils (12) dépassent de la
surface de la couche de fibres (8), ferment cette
surface en affleurant & son niveau, ou se terminent
en dessous de cette surface. 30
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