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Auf Basis eines Vlieses hergestellte Mattenware.

Die Erfindung betrifft eine auf Basis eines Vlie-

ses (1) hergestellie Mattenware (2). Um eine neuarti-
ge derartige Mattenware zur Verfligung zu stellen,
schldgt die Erfindung vor, Uberwiegend aus Kunst-
stoff bestehende faserige Bestandteile, die zum Teil

thermoplastisch und niedrigschmelzend und zum
Teil hdherschmelzend sind, zu verwenden, wobei ein
Zusammenhalt durch Anschmelzen der niedrig-
schmelzenden thermoplastischen Faseranteile (4) er-
zielt ist.
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Die Erfindung betrifft eine auf Basis eines Vlie-
ses hergestellte Mattenware.

Derartige Mattenwaren sind bekannt.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine neuartige, auf Basis eines Vlieses hergestellte
Mattenware zur Verfligung zu stellen.

Geldst ist diese Aufgabe durch die in Anspruch
1 angegebene Erfindung.

Die Unteranspriiche stellen vorteilhafte Weiter-
bildungen dar.

Zufolge dieser Ausgestaltung ist eine neuarti-
ge, auf Basis eines Vlieses hergestellte Mattenware
gegeben, welche eine hohe Flexibilitit, bedingt
durch die Wirrlage von niedrig- und hochschmel-
zenden Bestandteilen, aufweist. Die Mattenware
besteht Uberwiegend aus faserigen Kunststoff-Be-
standteilen, die zum Teil thermoplastisch und nied-
rigschmelzend und zum Teil h&herschmelzend
sind. Durch Anschmelzen der niedrigschmelzenden
thermoplastischen Faseranteile ist ein Zusammen-
halt der faserigen Bestandteile gegeben. Als hoch-
schmelzende Faseranteile werden bevorzugt Polya-
mid-Fasern verwendet, welche einen Schmelzpunkt
von ca. 220°C aufweisen. Letzterer liegt deutlich
Uber dem der thermoplastischen und niedrig-
schmelzenden Faseranteile. Hier werden Polyolefi-
ne wie beispielsweise Polypropylen, Polyethylen
oder dergleichen bevorzugt. Mittels Wiarmeeinwir-
kung auf die lose in Form einer Matte ausgestreu-
ten bzw. ausgelegten Fasern wird ein Anschmelzen
der niedrigschmelzenden thermoplastischen Faser-
anteile wie beispielsweise Polypethylen oder Poly-
propylen erzielt, was zu einer Verhaftung zwischen
den niedrigschmelzenden und den h&herschmel-
zenden Bestandteilen fiihrt. Die Temperatur wih-
rend der Wirmeeinwirkung entspricht hierbei in
etwa dem Schmelzpunkt der niedrigschmelzenden
Faseranteile, d.h. ca. 120-170° C. Hierbei kann die
Steifigkeit und Eigentragfdhigkeit der Mattenware
beeinfluBt werden. Beispielsweise erh&ht sich diese
mit zunehmendem Anteil an niedrigschmelzenden
thermoplastischen Faseranteilen innerhalb der Mat-
tenware oder auch bei ldngerer Wirmebeaufschla-
gung, wobei auch die tieferliegenden niedrig-
schmelzenden Faseranteile angeschmolzen wer-
den. Die Mattenware kann des weiteren Anteile an
Polyesterfasermaterial sowie Anteile von Styrol-Bu-
tadien, Styrol-Acrylat oder auch Ethylenvinylacetat
aufweisen. Als besonders vorteilhaft erweist es
sich, daB die aufgeschmolzenen Bereiche inselartig
oder inselartig vernetzt angeordnet sind. Hierdurch
ist eine netzartige Trigerstruktur der Mattenware
gegeben, wobei die Enge des Netzes und somit
die Steifigkeit und die Eigentragféhigkeit der Mat-
tenware in Abhangigkeit von dem Mengenverhilt-
nis zwischen niedrig- und hochschmelzenden An-
teilen und in Abh3ngigkeit von der Dauer der Wir-
mebeaufschlagung steht. Es wird hierbei bevor-
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zugt, die aufgeschmolzenen Bereiche nur an der
Oberflache liegend anzuordnen. Dies bedeutet, daB
die an der Oberfliche der Mattenware angeschmol-
zenen Bereiche einen Zusammenhalt der Faseran-
teile erzielen und somit eine stabilisierende "Au-
Benhaut" bilden. Die hochschmelzenden Anteile
und die durch die Wirmeeinwirkung nicht ange-
schmolzenen niedrigschmelzenden Anteile haften
einerseits durch ihre Wirrlage aneinander und an-
dererseits durch ein Verschmelzen an den aufge-
schmolzenen Bereichen mit den niedrigschmelzen-
den Anteilen. In einer bevorzugten Ausgestaltung
ist vorgesehen, daB die aufgeschmolzenenen Be-
reiche an der Oberflache liegend einseitig angeord-
net sind. Die Mattenware weist somit lediglich an
einer Seite eine stabilisierende "AuBenhaut” auf.
Als besonders vorteilhaft erweist es sich auch, daB
die als Vlies hergestellte Mattenware leitfdhig ein-
gestellt ist, beispielsweise durch Anteile an Kohlen-
stoff-Fasern oder metallbedampften, leitfahigen Fa-
sern (letztere wiederum bevorzugt auf Basis Polya-
mid).

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zur Herstellung einer auf Basis eines Vlieses
hergestellten Mattenware, beispielsweise einer Mat-
tenware der zuvor beschriebenen Ausflihrungsform.
In diesem Zusammenhang ist darauf abgestellt,
daB ein Uberwiegend aus Kunststoff-Fasern beste-
hender Teppichboden, welcher vorzugsweise aus
einem Polmaterial auf Basis von vorzugsweise Po-
lyamid 6.6, vorzugsweise aus einem Trigermaterial
aus Polypropylen-Vlies oder Polypropylen-Band-
chen-Gewebe, weiter vorzugsweise aus einem Vor-
strich aus Styrol-Butadien, Ethylenvinylacetat, Sty-
rol-Acrylat oder dergleichen, weiter vorzugsweise
aus einem Kaschierkleber auf Basis von Polyolefi-
nen wie beispielsweise Polyethylen und Polypropy-
len und weiter vorzugsweise aus einer Riicken-
schicht auf Basis von Polyolefinen, vorzugsweise
aus Polypropylen oder dergleichen besteht, zu fa-
serigen Bestandteilen aufgerissen wird, hieraus ein,
gegebenenfalls vernadeltes, Vlies gelegt wird und
dieses Vlies zumindest oberflichig mit Wirme be-
aufschlagt wird, derart, daB die niedrigschmelzen-
den thermoplastischen Anteile aufschmelzen. Dazu
ist eine Wirmeeinwirkung erforderlich, welche die
polyolefinischen Bestandteile, nicht jedoch die fa-
serigen Anteile auf Basis von insbesondere Polya-
mid aufschmilzt. Beispeilsweise besitzt Polyamid
einen Schmelzpunkt von 220°C, die eingesetzten
Polyolefine erweichen und schmelzen dagegen be-
reits bei 120-170° C. Hierdurch werden die an der
Oberfliche des Vlieses angeordneten niedrig-
schmelzenden Faseranteile aufgeschmolzen, wo-
durch eine punktartige Verklebung der in Wirrlage
angeordneten Bestandteile an der Oberfliche des
Vlieses erzielt wird. Die aufgeschmolzenen Berei-
che kdnnen, wie bereits beschrieben, inselartig
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oder inselartig vernetzt angeordnet sein. Um eine
verbesserte Haftung der Bestandteile untereinander
zu erzielen, wird bevorzugt, daB die Mattenware
nach dem Aufschmelzen verdichtet wird. Hierdurch
wird auch eine erhdhte Stabilitdt der Mattenware
erzielt. Vorteilhaft ist es, die Mattenware nach dem
Aufschmelzen zwischen PreB-Kihlwalzen zu kom-
primieren. SchlieBlich ist vorgesehen, daB das Vlies
auf eine Trdgerbahn gelegt wird, die jedenfalls bis
zum erfolgten Aufschmelzen von niedrigschmelzen-
den thermoplastischen Anteilen mitlduft. Hierdurch
ist eine Handhabbarkeit erzielt trotz eines lediglich
durch die Wirrlage der einzelnen Bestandteile ge-
gebenen Zusammenhaltes der Faseranteile vor der
Warmeeinwirkung.

Dariiber hinaus ist Gegenstand der Erfindung
ein Teppichboden, insbesondere mit einer Flor-
schicht aus Polfdden, einer Trdgerschicht, die aus
Faser- oder Bindchenmaterial aus Polyolefinen
oder Polyester besteht, und einer Riickenbeschich-
tung, wobei die Polfiden gegebenenfalls Uber die
Rickenbeschichtung mit der Trdgerschicht fest
verbunden sind und aus einem vergleichsweise
hochtemperaturbestdndigen Kunststoff, insbeson-
dere Polyamid 6 oder 6.6 bestehen. Hierbei ist
darauf abgestellt, daB eine Zwischenschicht aus
einer Mattenware besteht, wobei die Mattenware
Uberwiegend aus Kunststoff bestehende faserige
Bestandteile, die zum Teil thermoplastisch und
niedrigschmelzend und zum Teil hherschmelzend
sind, aufweist, wobei ein Zusammenhalt durch An-
schmelzen der niedrigschmelzenden thermoplasti-
schen Faseranteile erzielt ist, vorzugsweise herge-
stellt in einem Verfahren, bei welchem ein Uberwie-
gend aus Kunststoff-Fasern bestehender Teppich-
boden zu faserigen Bestandteilen aufgerissen wird,
hieraus ein gegebenenfalls vernadeltes Vlies gelegt
wird und dieses Vlies zumindest oberflichig mit
Wirme beaufschlagt wird, derart, daB niedrig-
schmelzende thermoplastische Anteile aufschmel-
zen. Die in den vorherigen Ausfiihrungsformen be-
schriebene Mattenware kann einerseits als Unter-
legmatte (Underlay) bei verspannten Teppichen
eingesetzt werden oder auch als Zwischenschicht
in einem Teppich verwendet werden. Hierbei kann
vorgesehen sein, daB die Mattenware unterseitig
durch eine Gewebeschicht abgedeckt ist. SchlieB-
lich kann vorteilhafterweise vorgesehen sein, daB
die Mattenware mit einer Zwischenschicht ka-
schierverbunden ist, insbesondere durch Auf-
schmelzen der niedrigschmelzenden thermoplasti-
schen Anteile. Hierbei kann so vorgegangen wer-
den, daB das Anschmelzen der niedrigschmelzen-
den thermoplastischen Anteile des Vlieses sowohl
den Zusammenhalt zwischen den faserigen Be-
standteilen der Mattenware als auch die Haftung an
eine Zwischenschicht bilden. Dies kann in einem
Arbeitsgang geschehen, vorausgesetzt, daB die Be-
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standteile des mit der Mattenware zu versehenden
Teppichs aus hochtemperaturbestdndigen thermo-
plastischen Anteilen bestehen.

Nachstehend ist die Erfindung des weiteren
anhand der beigefligten Zeichnung, die jedoch le-

diglich Ausflihrungsbeispiele darstellt, erldutert.
Hierbei zeigt:
Figur 1 eine schematische Darstellung einer

auf Basis eines Vlieses hergestellien
Mattenware in stark vergrdBerter
Draufsicht,

den Schnitt gemiB der Linie II-ll in
Figur 1,

eine stark vergrOBerte Ausschnitts-
darstellung der Figur 1 im Bereich
von inselartig angeordneten aufge-
schmolzenen  Bereichen  niedrig-
schmelzender thermoplastischer Fa-
seranteile,

eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung einer auf
Basis eines Vlieses hergestellien
Mattenware und

einen schematischen, teilweise auf-
getrennt dargestellten Teppichbo-
den, welcher mit einer aus einer
Mattenware gemiB Figur 1 beste-
henden Zwischenschicht versehen
ist.

Dargestellt und beschrieben ist zundchst, mit
Bezug zu Figur 1, eine auf Basis eines Vlieses 1
hergestellte Mattenware 2, welche Uberwiegend
aus Kunststoff bestehene faserige Bestandteile 3
aufweist. Diese faserigen Bestandteile 3 sind ein
Gemisch aus thermoplastisch niedrigschmelzenden
Faseranteilen 4 und h8herschmelzenden Faseran-
teilen 5. Die niedrigschmelzenden Faseranteile 4
bestehen beispielsweise aus Polyolefinen wie Poly-
ethylen, Polypropylen oder dergleichen. Als hoch-
temperaturbestdndige Faseranteile 5 werden bevor-
zugt solche aus Polyamid 6 oder Polyamid 6.6.
verwendet. Die Faseranteile 4 und 5 sind in Wirrla-
ge angeordnet, womit ein Zusammenhalt der Fa-
seranteile 4 und 5 gegeben ist, welcher durch an
der einen Oberfliche 2' der Mattenware 2 verteilt
angeordnete Bereiche 7 von aufgeschmolzenen
niedrigschmelzenden Faseranteilen 4 verstérkt ist.
Wie insbesondere aus Figur 3 zu erkennen, sind
die h&herschmelzenden Polyamid-Fasern 5 unter-
einander verbunden durch die niedrigschmelzen-
den Faseranteile 4, die teilweise hillenartig, wie bei
dem Bezugszeichen 6 beispielsweise dargestellf,
die Polyamid-Fasern 5 verkleben. Es sind auch
gr6Bere Anhiufungen, wie durch das Bezugszei-
chen 8 erldutert, der thermoplastischen Anteile ge-
geben. Es ergeben sich Fasergruppen 8, die auf-
grund ldngerer Polyamid-Fasern 5 mit anderen Fa-
sergruppen 8' verbunden sind. Es ergeben sich

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5
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weiter an der Oberflache 2' der Mattenware 2 auf-
geschmolzene Bereiche 9 in Form von Klebepunk-
ten. Durch diese inselartig angeordneten Klebe-
punkte wird ein verbesserter Zusammenhalt der
Faseranteile innerhalb der Mattenware 2 erzielt. Je
nach H3ufigkeit der niedrigschmelzenden Faseran-
teile 4 kOnnen diese Klebepunkte 9 auch netzartig
ineinander Ubergehen. Es ist somit eine Trager-
struktur gegeben, wobei die aus aufgeschmolzenen
niedrigschmelzenden Faseranteilen 4 bestehenden
Klebepunkte 9 teilweise die h&herschmelzenden
Faseranteile 5 umschlieBen. Diese bilden wiederum
durch die Wirrlage einen Zusammenhalt unterein-
ander. Wie aus Figur 2 zu erkennen, sind lediglich
die nahe der Oberfliche 2' angeordneten niedrig-
schmelzenden Faseranteile 4 zu Klebstoffpunkten 9
verschmolzen. Die niedrigschmelzenden Faseran-
teile 4, welche entfernt von der Oberfldche 2', d.h.
mittig oder an der gegeniiberliegenden Seite ange-
ordnet sind, sind nicht angeschmolzen und fligen
sich in die Wirrlage ein. Bedingt durch die inselarti-
ge oder inselartig vernetzte Verklebung der Faser-
anteile 4 und 5 und der Wirrlage der faserigen
Anteile ist eine Flexibilitit der Mattenware 2 gege-
ben.

Darliber hinaus weist die Mattenware 2 leitfahi-
ge Substanzen auf. Diese kdnnen beispielsweise
aus Kohlenstoff-Fasern 26 oder aus metallbe-
dampften leitfdhigen Fasern (letztere wiederum be-
vorzugt auf Basis Polyamid) bestehen. In Figur 4
ist eine Vorrichtung 10 zur Herstellung einer auf
Basis eines Vlieses 1 hergestellten Mattenware 2
gezeigt. Hierzu werden faserige Bestandieile 11,
welche aus einem aufgerissenen, vorwiegend aus
Kunststoff-Fasern bestehenden Teppichboden ge-
wonnen werden, in einer ersten Vorrichtung 12 zu
einem losen, lediglich durch die Wirrlage der ein-
zelnen Faseranteile 4 und 5 zusammengehaltenen
Vlies, beispielsweise mittels einer Schiebervorrich-
tung 13, geformt und auf eine Trigerbahn 14 in
Form eines umlaufenden Endlosbandes gelegt. Das
lediglich durch die Wirrlage der faserigen Bestand-
teile 3 geformte Vlies ist in der Figur 4 mit der
Bezugsziffer 15 versehen. Das auf der Tragerbahn
14 aufliegende Vlies unterlduft nunmehr eine Auf-
schmelzvorrichtung 16, bei der die an der Oberfl3-
che 2' der Mattenware 2 angeordneten niedrig-
schmelzenden Faseranteile 4 angeschmolzen wer-
den und diese somit eine stabilisierende "AuBen-
haut" bilden. Im weiteren Verlauf des Transportes
nach Unterlaufen der Aufschmelzvorrichtung 16 in
Pfeilrichtung x wird die Mattenware von PreB-Kihi-
walzen 18 beaufschlagt und verdichtet.

Figur 5 zeigt ein Beispiel der Verwendung ei-
ner derartig hergestellten Mattenware 2. Letztere
dient hierbei als Zwischenschicht 19 eines Tep-
pichbodens 20. Dieser Teppichboden 20, der in
Figur 5 schematisch dargestellt ist, weist Polfdden
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21, welche eine Florschicht bilden, aus Polyamid 6
oder Polyamid 6.6 auf. Diese Polfdden 21 sind in
ein Tragermaterial 22 genadelt. Das Tragermaterial
22 kann ein Vlies oder Bdndchengewebe aus Poly-
propylen sein. Eine erste Verfestigung der Polf3-
den 21 mit dem Trigermaterial 22 ist durch einen
sogenannten Vorstrich 23 erreicht, der hier als
Schicht Ubertrieben dick dargestellt ist. In der Rea-
litdt ist die Vorstrichbeschichtung sehr diinn. Der
Vorstrich besteht aus Copolymeren von z.B. Styrol-
Acrylat, Styrol-Butadien, Ethylenvinylacetat und an-
deren. Das Tridgermaterial 22 mit den darin - etwa
aufgrund des Vorstriches 23 - vernadelten und ver-
festigten Polfdden 21 ist mittels einer Kaschierung
24, die hier auch aus Demonstrationsgriinden als
Ubertrieben dicke Schicht dargestellt ist, mit der als
Zwischenschicht 19 ausgebildeten Mattenware 2
verbunden. Diese Verbindung kann jedoch auch
durch Aufschmelzen der niedrigschmelzenden ther-
moplastischen Faseranteile 4 der Mattenware 2 er-
folgen. Unterseitig ist die Mattenware durch eine
Gewebeschicht 25 abgedeckt. Letztere kann bei-
spielsweise ein Gewebe auf Basis Polypropylen
sein.

Die gezeigte und beschriebene Mattenware 2
kann jedoch auch als eigenstdndiges Produkt im
Sinne einer Unterlegmatte (Underlay) bei verspann-
ten Teppichen eingesetzt werden.

Die in der vorstehenden Beschreibung, der
Zeichnung und den Anspriichen offenbarten Merk-
male der Erfindung k&nnen sowohl einzeln als auch
in beliebiger Kombination fir die Verwirklichung
der Erfindung von Bedeutung sein. Alle offenbarten
Merkmale sind erfindungswesentlich. In die Offen-
barung der Anmeldung wird hiermit auch der Of-
fenbarungsinhalt der zugehd&rigen/beigefiigten Prio-
ritdtsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) voll-
inhaltlich mit einbezogen.

Patentanspriiche

1. Auf Basis eines Vlieses (1) hergestellte Matten-
ware (2), gekennzeichnet durch Uberwiegend
aus Kunststoff bestehende faserige Bestandtei-
le (3), die zum Teil thermoplastisch und nied-
rigschmelzend und zum Teil hherschmelzend
sind, wobei ein Zusammenhalt durch An-
schmelzen der niedrigschmelzenden thermo-
plastischen Faseranteile (4) erzielt ist.

2. Mattenware nach Anspruch 1 oder insbesonde-
re danach, dadurch gekennzeichnet, daB die
faserigen Bestandteile (3) sich aus mindestens
zwei Arten von Kunststoffen wie Polyethylen,
Polyester, Polypropylen, Polyamid oder der-
gleichen zusammensetzen.
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Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polypropylen-Anteile aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polyethylen-Anteile aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polyester-Anteile aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polymeranteile auf Basis von Styrol-
Acrylat-Anteilen aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polymeranteile auf Basis von Styrol-
Butadien-Anteilen aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Mat-
tenware Polymeranteile auf Basis von Ethylen-
vinylacetat-Anteilen aufweist.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die auf-
geschmolzenen Bereiche (9) inselartig ange-
ordnet sind.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die auf-
geschmolzenen Bereiche (9) inselartig vernetzt
angeordnet sind.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die auf-
geschmolzenen Bereiche (9) an der Oberfl3-
che (2') liegend angeordnet sind.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die auf-
geschmolzenen Bereiche (9) an der Oberfl3-
che (2') liegend einseitig angeordnet sind.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

Mattenware nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daB das
Viies (1) leitfahig eingestellt ist, beispielsweise
durch Anteile an Kohlenstoff-Fasern (26) oder
metallbedampften Fasern.

Verfahren zur Herstellung einer auf Basis eines
Vlieses (1) hergestellten Mattenware (2), insbe-
sondere einer Mattenware (2) nach den An-
sprichen 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daB ein Uberwiegend aus Kunststoff-Fasern be-
stehender Teppichboden, vorzugsweise mit ei-
nem Polmaterial auf Basis von vorzugsweise
Polyamid 6 oder Polyamid 6.6, vorzugsweise
eines Trdgermaterials aus einem Polypropy-
len-Vlies oder Polypropylen-Bindchen-Gewe-
be, weiter vorzugsweise eines Vorstriches aus
Copolymeren auf Basis von Ethylenvinylacet,
Styrol-Butadien oder Styrol-Acrylat oder der-
gleichen, weiter vorzugsweise eines Kaschier-
klebers und weiter vorzugsweise einer Riicken-
schicht auf Basis von Polyolefinen wie bei-
spielsweise Polypropylen oder dergleichen, zu
faserigen Bestandteilen (3) aufgerissen wird,
hieraus ein, gegebenenfalls vernadeltes, Vlies
(1) gelegt wird und dieses Vlies (1) zumindest
oberflachig mit Warme beaufschlagt wird, der-
art, daB niedrigschmelzende thermoplastische
Anteile (4) aufschmelzen.

Verfahren zur Herstellung einer auf Basis eines
Vlieses (1) hergestellten Mattenware (2) nach
Anspruch 14 oder insbesondere danach, da-
durch gekennzeichnet, daB die Mattenware (2)
nach dem Aufschmelzen verdichtet wird.

Verfahren zur Herstellung einer auf Basis eines
Vlieses (1) hergestellten Mattenware (2) nach
einem oder mehreren der Anspriiche 14 oder
15 oder insbesondere danach, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Mattenware (2) nach
dem Aufschmelzen durch PreB-Kihlwalzen
(18) komprimiert wird.

Verfahren zur Herstellung einer auf Basis eines
Vlieses (1) hergestellten Mattenware (2) nach
einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 16
oder insbesondere danach, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Vlies (1) auf eine Triger-
bahn (14) gelegt wird, die jedenfalls bis zum
erfolgten Aufschmelzen von niedrigschmelzen-
den thermoplastischen Anteilen (4) mitlduft.

Teppichboden (20), insbesondere mit einer
eine Florschicht ausbildenden Polfdden (21),
einer Trdgerschicht (22), die aus Faser- oder
Bindchenmaterial aus Polyolefinen oder Po-
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lyester besteht, und einer Rickenbeschich-
tung, wobei die Polfdden (21) gegebenenfalls
Uber die Rickenbeschichtung mit der Trager-
schicht (22) fest verbunden sind und aus ei-
nem vergleichsweise hochtemperaturbestindi-
gen Kunststoff, insbesondere Polyamid 6 oder
6.6 bestehen, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Zwischenschicht (19) aus einer Mattenwa-
re (2) insbesondere nach den Anspriichen 1
bis 13 vorzugsweise hergestellt nach einem
Verfahren der Anspriiche 14 bis 17 besteht.

Teppichboden nach Anspruch 18 oder insbe-
sondere danach, dadurch gekennzeichnet, daB
die Mattenware (2) unterseitig durch eine Ge-
webeschicht (25) abgedeckt ist.

Teppichboden nach einem der Anspriiche 18
oder 19 oder insbesondere danach, dadurch
gekennzeichnet, daB die Mattenware (2) mit
einer Zwischenschicht kaschierverbunden ist,
insbesondere durch Aufschmelzen der niedrig-
schmelzenden thermoplastischen Anteile (4).
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