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das Gewebe des Bekleidungsstlickes verfestigenden,
Mediums auf einen Stoffzuschnitt, wobei das Auftragen
des Mediums im Siebdruckverfahren oder Klebebe-

schichtungsverfahren erfolgt, und dass in einem ersten
Verfahrensschritt die Druckbahn so gestaltet wird, dass
sie im wesentlichen der spateren Aulenkontur des Be-
kleidungsstiickes entspricht, und dass in einem zweiten
Verfahrensschritt das bedruckte Gewebe im Bereich der
Druckbahn geschnitten wird.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1275 313 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Unterbekleidungsoder Sportbekleidungs-
stliickes sowie zur Herstellung eines Badebekleidungs-
stlickes nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Die vorher genannten Bekleidungsstiicke wer-
den nachfolgend der Einfachheit halber allgemein als
"Bekleidungsstlicke" bezeichnet, ohne dass es auf ei-
nen speziellen Anwendungszweck darauf ankommt.
Die Erfindung beansprucht also alle Anwendungsarten
und Mdoglichkeiten fir die eingangs genannten Beklei-
dungsstiicke.

[0003] Der Einfachheit halber wird in der folgenden
Beschreibung die Herstellung eines Unterbekleidungs-
stiickes in Form eines Bistenhalters naher beschrie-
ben. Hierauf ist die Erfindung jedoch nicht beschrankt,
wie oben stehend ausgefiihrt wurde. Die Beschreibung
ist also lediglich beispielhaft zu verstehen.

[0004] Zur Gewebeverstarkung von Bekleidungs-
stiicken ist es mit der US 4,701,964 bekannt geworden,
streifenformige Bereiche auf einer Damenunterhose
durch Siebdruck eines in Puderform aufgetragenen
Klebstoffes zu definieren.

[0005] Der Klebstoff ist warmeschmelzbar und wird
durch eine entsprechende Warmebehandlung in das
Textilgewebe eingebracht. Auf diese streifenférmige
Bereiche wird dann ein entsprechender Textilstreifen
aufgebracht und festgeklebt. Es handelt sich also um
eine Aufdoppelung von Textilstreifen auf ein Beklei-
dungsstlck, mit dem Ziel, gewebeverstarkte Bereiche
zu schaffen.

[0006] Nachteilig ist jedoch, dass ein relativ groRer
Aufwand notwendig ist, weil zunachst streifenférmige
Klebstoffbereiche im Siebdruckverfahren aufgebracht
werden mussen, der warmeschmelzfahige Kleber dann
mit einer entsprechenden Warmebehandlung in das
Textilmaterial eindringt und dann nachfolgend die Tex-
tilstreifen aufgeklebt werden. Diese gewebeverstarkten
Bereiche erhalten dadurch eine gewisse, unerwiinschte
Dicke, die sich gegebenfalls unter enger Kleidung ab-
zeichnen kénnen und im Ubrigen einen schlechten Tra-
gekomfort bieten.

[0007] Mitder DE 19942996 A1 erfolgt ein einseitiger
Klebstoffauftrag auf ein einlagiges, textiles Tragermate-
rial, der allerdings mit einem Flockmaterial beschichtet
wird. Die Beschichtung mit einem Flockmaterial hat
aber den Nachteil, dass ein zuséatzlicher Arbeitsauf-
wand notwendig ist und das aufgetragene Flockmaterial
sich wahrend der Tragezeit oder wahrend des Wa-
schens des Bekleidungsstiickes in unerwiinschter Wei-
se abnitzt oder abtragt.

[0008] Die genannten Klebstoffauftrage werden im
Ubrigen im Spritzverfahren aufgebracht. Damit besteht
aber der Nachteil, dass der Klebstoffauftrag relativ dick
ist, sich in ungiinstiger Weise auf dem Bekleidungsstiick
abzeichnet und nur ein geringer Tragekomfort erreicht
wird.
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[0009] Mit dem Gegenstand der GB 2 316 353 A1 ist
ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines Unterbe-
kleidungsstlickes bekannt geworden, bei dem durch ei-
ne schlitzférmige Maske ein Klebstoffauftrag auf ein Ge-
webe erfolgt, auf welchen dann eine weitere Lage eines
Textils aufgeklebt wird. Gleiches gilt auch fiir die EP 0
809 945 B1, weil bei dem dort gezeigten Damenunter-
bekleidungsstiick eine Gewebeverstarkung lediglich
durch Aufdoppelung von weiteren Gewebelagen mittels
eines Klebeverfahrens auf ein einlagiges Textil erfolgt.
Die Aufdoppelung von Gewebelagen ist jedoch kosten-
aufwendig und vergréRRert die Dicke des hergestellten
Unterbekleidungsstiickes in unerwiinschter Weise.
[0010] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Beklei-
dungsstiickes zur eingangs genannten Art so weiterzu-
bilden, dass auf einfache und kostenglinstige Weise ge-
webeverstarkende Bereiche erzielt werden koénnen,
ohne dass diese Bereiche im Wesentlichen auftragen.
[0011] Zur L6sung der gestellten Aufgabe ist die Er-
findung durch ein Verfahren nach der technischen Lehre
des Anspruches 1 gekennzeichnet.

[0012] Ein damit hergestelltes Bekleidungsstick ist
nach der technischen Lehre des Anspruches 4 gekenn-
zeichnet.

[0013] Die Erfindung schlagt gemaf dem Anspruch 1
vor, einen gewebeverstarkenden Klebstoffauftrag auf
ein einlagiges Textilgewebe in der Weise anzubringen,
dass die im Druckverfahren oder im Klebebeschich-
tungsverfahren aufgebrachte Klebstoffbahn so gestaltet
wird, dass sie im Wesentlichen der spateren AuRenkon-
tur des Bekleidungsstlickes entspricht.

[0014] Damit wird ein vollkommen neues Verfahren
fur die Herstellung derartiger Bekleidungsstiicke vorge-
schlagen, denn es ist damit moglich, einen saumfreien
Rand fiir das Bekleidungsstlick zu schaffen. Der Rand
selbst wird durch die erfindungsgemafie Klebstoffbahn
gebildet, die entweder im Druckverfahren oder im Kle-
bebeschichtungsverfahren aufgebracht wird.

[0015] Man beschichtet also ein glattes, einlagiges
Gewebe mit einem Klebstoffauftrag, der im Wesentli-
chen z. B. der spateren Aul3enkontur eines Bustenhal-
ters entspricht. Genau im Bereich dieser im Klebever-
fahren aufgetragenen Bahn wird in einem weiteren Ar-
beitsvorgang das der Gestalt beschichtete Gewebe ge-
schnitten, so dass die Schnittkante genau im Bereich
der Druckbahn liegt.

[0016] Damit ergibt sich ein gewebeverfestigter,
durch den Klebstoffauftrag verstarkter, Aufenbereich
des Bekleidungsstlickes. Die Schnittkante muf deshalb
nicht mehr versdumt oder umgebiiggt werden. Es mis-
sen auch keine Nahte, Sdume oder dergleichen mittels
Nahmaschine hergestellt werden. Damit besteht der
Vorteil, dass sich der Rand dieses Bekleidungsstiickes
auch unter enger Bekleidung nicht mehr abzeichnet,
aber trotzdem ein hochtragfahiger Randbereich des Be-
kleidungsstlickes geschaffen wird. Ein derartiges Be-
kleidungsstiick ist deshalb ohne weiteres als Unterbe-



3 EP 1275 313 A2 4

kleidungsstlick, Sportbekleidungsstiick oder Badebe-
kleidungsstiick geeignet.

[0017] Die Herstellung ist besonders einfach, weil nur
ein Klebstoffauftrag im Bereich der spateren Auf3enkon-
tur des Bekleidungsstlickes stattfindet und genau im
Bereich dieses Klebstoffauftrages das Bekleidungs-
stuck spater ausgeschnitten wird.

[0018] Selbstverstandlich kénnen noch weitere, ge-
webeverstarkte Bereiche mit dem besagten Klebstoff-
auftrag versehen werden, um noch weitere verstarkte,
gegeniiber dem Grundgewebe tragfahiger ausgebildete
Bereiche zu schaffen.

[0019] Hierbei wird es bevorzugt, wenn der Klebstoff-
auftrag bevorzugt im Siebdruckverfahren als wafrige
Lésung aus lufttrocknenden Klebstoffen besteht.
[0020] Es kdénnen hierbei ein oder mehrere Kompo-
nentenklebstoffe verwendet werden. In einer anderen
Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass
statt des Auftrages der Druckbahn im Siebdruckverfah-
ren ein Klebebeschichtungsverfahren stattfindet. In die-
sem Fall ist auf eine Sinterfolie ein Schmelzkleber in
Form eines Bandes aufgetragen. Die Sinterfolie wird auf
das Bekleidungstiick aufgebracht und mittels Warme
und Druck angepreft, so dass der auf dem Sinterband
befindliche, warmeschmelzbare Klebstoff in das Textil-
gewebe eindringt und einen einlagigen, jeweils gewe-
beverstarkten Klebebereich bildet. Auch bei diesem
Druckverfahren wird der Einfachheit halber von einer
"Druckbahn" gesprochen. Der Begriff "Druckbahn" wird
also sowohl fir das erfindungsgeméafRe Siebdruckver-
fahren als auch fiir den vorstehend beschriebenen
Transferdruck beansprucht.

[0021] Mit den gegebenen Druckverfahren ist es des-
halb méglich, auch ein Druckmedium zu verwenden,
das beim Ausharten schaumt und blaschenférmige Luft-
einschlisse besitzt. Hierdurch ergibt sich ein gepolster-
ter, gewebeverstarkter Bereich, weil die Lufteinschliisse
im Druckmedium das Gewebe schaumstoffartig auspol-
stern.

[0022] Wahlt man eine Farbe des Druckmediums, die
von der Farbe des Stoffzuschnittes unterschiedlich ist,
ergeben sich interessante &sthetische Effekte.

[0023] Das Druckmedium kann auch aus einem offen-
zelligen, elastischen Schaum bestehen.

[0024] In der vorstehenden Beschreibung wurde an-
gegeben, dass bevorzugt die AuRenkontur des Beklei-
dungsstlickes mit dem gewebeverstarkenden Druck-
verfahren versehen wird. Hierauf ist die Erfindung je-
doch nicht beschrénkt. Es kann auch vorgesehen wer-
den, nur bestimmte Bereiche am textilen Bekleidungs-
stlick mit den gewebeverstarkenden Klebstoffauftragen
zu versehen, ohne dass diese Klebstoffauftrage not-
wendigerweise sich im Bereich der Auflenkontur befin-
den.

[0025] Die Erfindung beansprucht also samtliche
Méglichkeiten, bei einem Bekleidungsstick der ein-
gangs genannten Art bestimmte Bereiche durch gewe-
beverstarkenden Klebstoffauftrag zu schaffen. Im Falle
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der Herstellung eines Bustenhalters wird die Anordnung
der unterschiedlichen Druckbereiche jedoch der Gestalt
bevorzugt, dass mindestens das Unterbrustband, das
Oberbrustband und das Riickenband durch gewebever-
starkenden Auftrag auf ein einlagiges Textilstlick herge-
stellt sind.

[0026] Es kénnen in einer Weiterbildung der Erfin-
dung auch im Innenbereich des Biistenhalters noch zu-
satzliche gewebeverstarkende Klebstoffauftrage vorge-
sehen werden.

[0027] Insbesondere kann im Innenbereich des Bu-
stenhalters, z. B. im Bereich der Blustenschalen, ein zu-
satzlicher Designdruck verwendet werden.

[0028] Zusatzliche Druckbereiche kénnen insbeson-
dere im Bereich der Halbschalen angeordnet werden,
um einen Hebeeffekt zu erzielen.

[0029] Ebenso kdnnen die vorher aus Kunststoff oder
aus Draht gebildeten Biigel im Bistenhalter nun erfin-
dungsgemal durch einen stabférmigen Auftrag eines
gewebeverstarkenden Mediums erfolgen. Der vorher
als Kunststoff oder Drahtbiigel ausgebildete Bligel wird
nun durch einen etwa halbrunden, stabférmigen Kleb-
stoffauftrag ersetzt, welcher die Halbschalen minde-
stens teilweise von unter her umgreift.

[0030] Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden
Erfindung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der
einzelnen Patentanspriiche, sondern auch aus der
Kombination der einzelnen Patentanspriiche unterein-
ander.

[0031] Alle in den Unterlagen, einschlieRlich der Zu-
sammenfassung, offenbarten Angaben und Merkmale,
insbesondere die in den Zeichnungen dargestellte
raumliche Ausbildung werden als erfindungswesentlich
beansprucht, soweit sie einzeln oder in Kombination ge-
genlber dem Stand der Technik neu sind.

[0032] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
mehrere Ausflihrungswege darstellenden Zeichnungen
naher erldutert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen
und ihrer Beschreibung weitere erfindungswesentliche
Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor.

[0033] Es zeigen:

Figur 1: Draufsicht auf ein einlagiges Textil mit auf-
gedruckten Umrissen eines Blstenhalters;

Figur 2: der Bustenhalter nach Figur 1, nach dem
Schnitt;

Figur 3: Schnitt gemaR der Linie IlI-Ill in Figur 1;

Figur 4: eine weitere Bildung des Bistenhalters in
Figur 2 mit Anordnung weiterer gewebe-
verstarkter Bereiche;

Figur 5: Ansicht nach 5-5 in Figur 2;

Figur 6: Schnitt geman der Linie VI-VI in Figur 5;

Figur 7: Schnitt gemaR der Linie VII-VII in Figur 6;

Figur 8: eine gegeniiber Figur 4 abgewandelte Aus-
fihrungsform;

Figur 9: eine weitere abgewandelte Ausfiihrungs-
form;

Figur 10:  eine vierte Ausfiihrungsform;
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Figur 11:  eine flnfte Ausfiihrungsform;
Figur 12:  eine sechste Ausfihrungsform.
[0034] In Figur 1 ist auf einem etwa rechteckigen

Stoffzuschnitt 1 ein Umri® in Form einer Druckbahn 2
aufgedruckt, wobei diese Druckbahn entweder im Sieb-
druckverfahren oder im Transferdruck aufgebracht wur-
de.

[0035] Die Druckbahn 2 bildet hierbei die AuRenkon-
tur 3 eines Bustenhalters, wobei die Druckbahn 2 aus
einer Druckpaste 5 gebildet ist.

[0036] Zur Herstellung des Bistenhalters nach Figur
2 wird nun innerhalb der Druckbahn 2 eine Schnittlinie
4 angelegt und der Bustenhalter dementsprechend aus-
geschnitten. Der gesamte Auflienumrif® des Blistenhal-
ters besteht damit aus der halbierten Druckbahn 2 nach
Figur 1. Insbesondere sind die Trager 6, das Riickenteil
7 und andere Teile des Bustenhalters aus der Druck-
bahn gebildet. Die dadurch gebildete Schnittlinie 4
(Schnittkante) muf} nicht mehr versdumt werden und ist
gegen Ausfransen geschiitzt. GemaR Figur 3 kann die
Druckbahn 2 wegen des gewebeverstarkenden und
verdichtenden Effektes in ihrer Hohe hinter der Hohe
des Ubrigen Stoffzuschnittes 1 zurlick bleiben. Der Au-
Renumril® des Bistenhalters ist dann gegeniber den
Ubrigen Flachen sogar verdinnt ausgebildet.

[0037] Dies ist jedoch nur ein mdgliches Ausfiih-
rungsbeispiel. Selbstverstandlich ist es moglich, die H6-
he der Druckbahn mit der Druckpaste 5 genauso hoch
auszubilden, wie die Dicke des Stoffzuschnittes 1.
[0038] Es konnen im Ubrigen auch noch in Klebe-
druckverfahren weitere Teile angeordnet werden, insbe-
sondere auch eine Lasche 8 im Bereich des Riickentei-
les 7.

[0039] Die Figur 4 zeigt, dal auch im Innenraum des
Bulstenhalters weitere, gewebeverstarkende Druckbe-
reiche 9 angelegt werden kénnen. Dort ist erkennbar,
dafd im Bereich der Halbschalen eine bogenférmige In-
nenkontur 10 geschaffen wird, die von gewebeverstar-
kenden Auftragen freigehalten wird. Damit wird gesorgt,
daR die seitlichen Druckbereiche 9 einen in Richtung
des Brustbeins der Tragerin gerichteten Stitz- und He-
beeffekt ausiiben.

[0040] Es kdnnen noch zuséatzliche Druckbereiche in
Form von Verstarkungsstegen 12 im Rickenteil ange-
ordnet werden, wobei ebenfalls bestimmte Auflenkon-
turen 11 von gewebeverstarkten Klebstoffauftragen frei-
gehalten werden.

[0041] Es kénnen auch Knopflécher 13, 14 im Druck-
bereich angeordnet werden, ohne dass diese versaumt
werden mussen.

[0042] Die Figur 5 zeigt, dass der Druckauftrag nicht
nur vollflachig erfolgen kann, so wie dies Figur 3 lehrt,
sondern der Klebstoffauftrag kann in Form einer punkt-
formigen Druckflache 15 erfolgen. Es werden damit
Drucknoppen 16 in Form von Klebstoffauftrdgen ge-
schaffen, die die Formgebung nach Figur 6 aufweisen.
[0043] Zusatzlich kann es vorgesehen sein, dass das
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Druckmedium Lufteinschllsse (Luftblasen) 17 aufweist,
wodurch sich eine gepolsterte Noppenform gemaf Fi-
gur 7 ergibt. Dadurch ergibt sich ein angenehmer Tra-
geeffekt bei guter Polsterwirkung, und das unerwiinsch-
te Hochrutschen des Bistenhalters im Ruckenteil wird
sicher vermieden, weil die Noppen 16 eine gute Anlage
an den menschlichen Korper bilden.

Die Figur 8 zeigt, dall der gesamte Innenraum des BU-
stenhalters mit gewebeverstarkenden Streifen 18 aus
einem Klebstoffauftrag gebildet werden kann. Es kann
auch ein zusatzlicher Designdruck vorgesehen werden.
[0044] Insbesondere ist aber das Unterbrustband 19,
das Tragerband 20 und das Oberbrustband 21 sowie
das Riickenband 22 (entsprechend der Auf3enkontur 3)
aus der vorher erwahnten Druckbahn 2 gebildet.
[0045] Die Schalenbereiche 23 sind hierbei nur ange-
deutet.

[0046] Die Figur9 zeigt, dafl3 auch ein entsprechender
Designdruck 24 im Innenraum des Blstenhalter vorge-
sehen werden kann. Die Figur 10 zeigt, dass ein zusatz-
licher Stltz- und Hebeeffekt durch Anbringung entspre-
chender gewebeverstérkter, elastischer Druckbahnen
erfolgen kann. Hierbei wird unterhalb der Halbschalen
23 ein etwa bogenférmiger Druckbereich 25 aus dem
besagten Klebstoffauftrag geschaffen, von dem ausge-
hend sich streifenférmige Druckstreifen 26 nach oben
in den Bereich der Schalen 23 erstrecken.

[0047] Es wird damit ein leichter Bustenhalter mit He-
beeffekt erzielt.

[0048] Die Figur 11 zeigt einen Bistenhalter mit Halb-
schalenverstarkung. Im Bereich der Halbschalen 27
sind entsprechende Verstarkungsbereiche 28 vorgese-
hen, die sich (iber das gesamte Rickenteil erstrecken
und sich in Form einer bogenférmigen Kontur auch noch
in den Schalenbereich 23 hinein erstrecken.

[0049] Die Figur 12 zeigt, daB als Ersatz fiir die her-
kémmlichen Kunststoff- oder Metallbligel, welche die
Halbschalen 27 untergreifen, auch im Druckverfahren
stabférmige Bereich 30 aufgebracht werden kénnen,
welche die herkémmlichen Blgel ersetzen.

[0050] Wichtig bei der Erfindung ist also, dass mit re-
lativ geringen Herstellungskosten auf einem einlagigen
Textilgewebe lediglich ein Druckauftrag in Form eines
elastischen, das Gewebe verstirkenden Mediums er-
folgt.

Zeichnungslegende

[0051]

Stoffzuschnitt
Druckbahn
AuRenkontur
Schnittlinie
Druckpaste
Trager
Rickenteil
Lasche

O~NO OO WN -
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9 Druckbereich

10  Innenkontur

11 AuRenkontur

12 Verstarkungssteg

13  Knopfloch

14 Knopfloch

15  Druckflache

16  Drucknoppe

17  Luftblase

18  Streifen

19  Unterbrustband

20  Tragerband

21 Oberbrustband

22  Ruckenband

23  Schalenbereich

24  Designdruck

25  Druckbereich

26  Druckstreifen

27  Halbschale

28  \Verstarkungsbereich

29  Kontur

30 stabférmiger Bereich

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Unterbekleidungs-
oder eines Sportbekleidungsstiickes durch Auftra-
gen eines in Bahnen verlaufenden, das Gewebe
des Bekleidungsstiickes verfestigenden, Mediums
auf einen Stoffzuschnitt (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auftragen des Mediums im
Siebdruckverfahren oder Klebebeschichtungsver-
fahren erfolgt und dass in einem ersten Verfahrens-
schritt die Druckbahn (2) so gestaltet wird, dass sie
im Wesentlichen der spateren AuRenkontur (3) des
Bekleidungsstiickes entspricht, und dass in einem
zweiten Verfahrensschritt das bedruckte Gewebe
im Bereich der Druckbahn (2) geschnitten wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusétzliche Druckbereiche (9, 12,
15, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 28, 29, 30) im
Innenbereich des Stoffzuschnittes (1) angeordnet
werden.

3. Verfahren nach A1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Druck durch gewebeverstarkenden
Auftrag auf ein einlagiges Textilgewebe erfolgt.

4. Bekleidungsstiick mit aufgedruckten, das Gewebe
mindestens teilweise durchsetzenden, elastischen
Druckbahnen (2), dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckbahn (2) mindestens teilweise die Aullen-
kontur (3) des Bekleidungsstiickes bildet.

5. Bekleidungsstlick hergestellt nach dem Verfahren

nach einem der Anspriiche 1 bis 3 und nach dem
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10.

11.

12.

13.

14.

Anspruch 3 ausgebildet, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckmedium (Paste) eine wassrige
Lésung aus mindestens einer der folgenden Stoffe
ist:

Acrylate
Urethane
Urethan und Silikon-Kombinationen

Bekleidungsstuck hergestellt nach dem Verfahren
nach einem der Anspriiche 1 bis 3 und nach dem
Anspruch 3 ausgebildet, dadurch gekennzeich-
net, dass das Druckmedium (Paste) eine wassrige
Lésung aus eine Kombination mindestens zweier
der folgenden Stoffe ist:

Acrylate
Urethane
Urethan und Silikon-Kombinationen

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckme-
dium unter Normaltemperatur lufthartend oder war-
mehartend ausgebildet ist.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrag des
Druckmediums auf der Druckbahn (2) vollflachig er-
folgt.

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrag des
Druckmediums auf der Druckbahn (2) punktférmig
in Form von gegenseitig beabstandet angeordne-
ten Drucknoppen (16) erfolgt.

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrag des
Druckmediums auf der Druckbahn (2) raster- oder
strichférmig erfolgt.

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
10 dadurch gekennzeichnet, dass das Druckme-
dium schdumend ausgebildet ist und blaschenfor-
mige Lufteinschlisse besitzt.

Bekleidungsstuick nach einem der Anspriiche 4 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Farbe der
Druckmediums von der Farbe des umgebenden
Stoffzuschnitts abweicht.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 4 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckme-
dium einen offenzelligen, elastischen Schaum aus-
bildet.

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 4 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Bisten-



15.

16.

17.

18.

19.
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halter durch Abgrenzung unterschiedlicher Druck-
bereiche dergestalt hergestelltist, dass mindestens
das Unterbrustband (19), das Oberbrustband (21)
und das Rickenband (22) durch gewebeverstar-
kenden Auftrag auf ein einlagiges Textilstlick her-
gestellt sind (Fig. 8).

Bekleidungsstiick nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Innenbereich des Blisten-
halters etwa horizontale, voneinander beabstande-
te, streifenférmige Auftrage (18) angeordnet sind
(Fig. 8).

Bekleidungsstlick nach einem der Anspriiche 4 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
im Innenbereich ein Designdruck (24) angeordnet
ist (Fig. 9).

Bekleidungstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzielung
eines Hebeeffektes im Bereich unter den Halbscha-
len (27) ein zusatzlicher gewebeverstarkender und
- verdickender Bereich (25) angeordnetist (Fig. 10).

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzielung
einer Halbschalenverstarkung ein gewebeverstar-
kender Bereich (28) zwischen dem Unterbrustband
(19) und dem Schalenbereich (23) angeordnet ist
(Fig. 11).

Bekleidungsstiick nach einem der Anspriiche 4 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass im Halbscha-
lenbereich (27) jeweils ein diesen umgreifender
stabférmiger Bereich (30) angeordnet ist, der die
Funktion eines Blgels ausibt (Fig. 12).
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