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@ Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuiertichen Verfe-
stigen und Beschichten eines Vliesstoffes mit einem Bin-
demittel und mit einer Haftmasse, bei dem ein durch UV-
Strahien vernetzbares Bindemittel von der Unterseite syn-
chron gegen die nach dem Puderpunkt- oder dem Sieb-
druckverfahren auf die Oberseite des Vliesstoffes aufge-
brachte, thermoplastische Haftmasse in Form sich damit
deckender Teilflichen gegengedruckt wird, derart, daB die
Teilflachen einen Abstand voneinander haben und wonach
= der Vliesstoff mit Licht bestrahlt wird, das 10 bis 30% der
< Gesamtenergie in Form einer UV-Strahlung enthélt, wobei
die Gesamtieistung so bemessen wird, daB das Bindemittel
w vernetzt und die Haftmasse in ihrer geometrischen Ver-
teilung eigenstabilisiert wird, und daB das Viies durch an-
schlieBendes Trocknen bzw. Sintern der Haftmasse fertig
(@ behandetlt wird.
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“Verfahren zum gleichzeitige’ . continuierlichen
Verfestigen und Beschichten « reg y1iesstoffes"”

Die Erfindung betrifft ein Verfahren ,.m gleichzeitigen, kon-
tinuierlichen Verfestigen und Beschi<-«an eines Vliesstoffes mit
einem Bindemittel und mit einer Hafirz<sa, bei dem das Binde-
mittel von der einen Seite synchron “s-en die von der anderen

5 Seite aufgedruckte Haftmasse in Forr - ~h damit deckender Teil-
fldchen gegengedruckt wird, wobei dit ~ai1flichen untereinander
jeweils einen Abstand haben.
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Ein solches Verfahren ist aus der japanischen Offenlegungsschrift
1667/1975 bekannt. Das Bindemittel und die Haftmassen werden da-
bei wdhrend des Hindurchleitens des Vliesstoffes durch éﬁn Paar
Gravur- oder Siebrollen aufgebracht. Die beiderseits erhaltenen
Druckbilder sind demzufolge identisch, was nicht im Sinne der
Zweckbestimmung der beiden Substanzen ist.

Bindemittel dienen primdr dazu, die Fasern eines Vliesstoffes
untereinander zu verkleben und ihm dadurch Festigkeit zu ver-
leihen. Die Festigkeit ist um so groBer, je mehr Fasern unter-
einander verklebt sind. Es ist deshalb erwiinscht, daB das Binde-
mittel in das Innere des behandelten Vliesstoffes eindringt und
nach dessen Verfestigung méglichst gleichmdBig liber den gesamten
Querschnitt verteilt ist. Als Bindemittel kommen insbesondere ver-
netzbare polymere Substanzen zur praktischen AnwendJng.

Die auf die Oberflache von Fixiereinlagen aufgebrachten Haftmassen
dienen demgegeniiber dazu, eine Verklebung mit einem anderen Stoff
zu ermoglichen. Gebrauchliche Haftmassen sind thermoplastische
Substanzen, und die Aktivierung wird durch Anwendung von Druck

und Warme, beispielsweise unter Zuhilfenahme eines Bligeleisens,
bewirkt. Im Gegensatz zu dem Bindemittel ist es deshalb erwiinscht,
daB die Haftmasse auch wahrend des Verbiigelns moglichst nicht in
das Innere des verwendeten Vliesstoffes eindringt, sondern
moglichst vollstdndig und konzentriert fiir die gegenseitige Ver-
klebung der aufeinanderliegenden Oberfldchen zur Verfiigung steht.

Das eingangs angesprochene Verfahren ermgglicht es, das Binde-
mittel und die Haftmasse deckungsgleich auf die Ober- und auf die
Unterseite des verwendeten Vliesstoffes aufzubringen. Bedingt
durch das bei der Behandlung der Ober- und der Unterseite ange-
wendete, identische Druckverfahren ergeben sich jedoch gleiche
Einpresskrédfte, und es ist deshalb duBerst schwierig, die
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erwiinschte unterschiedliche Einpressung von Bindemittel und Haft-
masse praktisch zu realisieren. Eine gegenseitige Modifjzierung
der GroBe der aufgebrachten Teilfldchen ist nicht mdglich und
groBere Druckgeschwindigkeiten kdnnen insbesondere beim Behandeln
nicht vorverfestigter Faservliese zu einem unsauberen Druckbild
und damit zu undefinierten Eigenschaften der erhaltenen Fixierein-
lage fiihren.

Aus der europdischen Patentanmeldung 12776 ist ein Verfahren be-
kannt, welches die Verfestigung eines Vliesstoffes durch Auf-
drucken eines UV-hdrtbaren Bindemittels und anschlieRende Be-
strahlung mit einer Quecksilber-Hochdrucklampe bei Arbeitsge-
schwindigkeiten von mehr als 50 m/min ermoglicht. Das Aufbringen
einer Haftmasse wird nicht angesprochen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das eingangs ange-
sprochene Verfahren derart weiter zu entwickeln, daB beim gleich-
zeitigen, kontinuierlichen Aufdrucken eines Bindemittels und
einer Haftmasse auf einen unverfestigten Viiesstoff in Form von
Teilfldchen mit deckungsgleicher Mittellinie beiderseits ein pra-
zises Druckbild gewdhrleistet wird und das es ermdglicht, die

beiderseitige spezifische Auftragsmenge sowie die beiderseitige

Einpressung zu variieren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Patentanspruches geldst. Auf vorteilhafte Ausgestaltun-
gen ist in den Unteranspriichen Bezug genommen.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wird ein durch UV-Strahlen
vernetzbares Bindemittel von der Unterseite gegen eine nach dem
Puderpunkt- oder Siebdruckverfahren auf die Oberseite des Vlies-
stoffes aufgebrachte, thermoplastische Haftmasse gedruckt. Das
Bindemittel wird anschlieBend durch UV-Strahlen vernetzt, wobei
die Dosis so gewdhlt wird, daB sich gleichzeitig eine geo-

35 metrische Eigenstabilisierung der Gestalt der Haftmassenflachen
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ergibt, die ausreichend ist in bezug auf das Verhindern eines
Auseinanderlaufens und damit von Unsauberkeiten des Druckbildes
wahrend der Oberfiihrung und der anschlieBenden Fertigbéhand]ung
in einem Sinterkanal bzw. einem Trockner. .

Zur Erzielung einer vollstdndigen Vernetzung des nach dem
Drucken Uber den Querschnitt des Vlieses verteilten Bindemittels
wird die UV-Bestrahlung mit OberschuBenergie betrieben. Diese
UOberschuBenergie, die zweckmdBig mehr als die Hdlfte der einge-
setzten elektrischen Energie ausmacht, wird erfindungsgemdB dazu
ausgenutzt, die sich reliefartig iliber den Bindemittel enthalten-
den Teilfldchen des Vliesstoffes von dessen Oberfliche abheben-
den Teilfldchen im wesentlichen -aus Haftmassenpartikeln soweit-
gehend ineinander bzw. mit der Oberfldche des Vliesstoffes zu
verkleben, daB eine Verdnderung der geometrischen Gestalt und
insbesondere ein Auseinanderlaufen wihrend der Oberfiihrung in
den anschlieBenden Trockner bzw. in die anschlieBende Temper-
kammer verhindert wird. Die eingesetzte elektrische bzw.
Strahlungsenergie gewdhrleistet eine vollsténdige Vernetzung

des innerhalb der Teilfldchen in den Vliesstoff eingepressten
Bindemittels bei gleichzeitiger Stabilisierung der Haftmassen-
teilfldchen. Ein besonders giinstiges Verhdltnis zwischen 1!V~

und Warmebestrahlung ist bei Quecksilber-Mittel- und -Hochdruck-
strahlern gegeben, wenn diese ohne Anwendung spezieller Filter
und/oder einer speziellen Kiihlung von beiden Seiten gegen die
Oberfldche des bedruckten Viiesstoffes gerichtet werden. Die
Anwendung einer Oberdosis der beanspruchten Energieaufteilung
ist im allgemeinen nicht nachteilig, sondern beglinstigt eher

bei htchsten Arbeitsgeschwindigkeiten eine hochgradige Kon-
turenschdrfe des beiderseits erhaltenen Druckbildes. Es ist ein
hervorzuhebender Vorteil, daB dieses auch dann erhalten bleibt,
wenn auf das Vlies durch duBere Einwirkungen Schwingungen oder
Schiittelbewegungen iibertragen werden. Deren Unterdriickung ist

in der angesprochenen Verfahrensstufe hidufig duferst schwierig,
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wobei auch zu beriicksichtigen ist, dal die hier zur Diskussion
stehenden Vliesstoffe eines Flachengewichtsbereiches von lo bis
50 g/m2 bei einer Arbeitsbreite von mehr als 1 m in vielen Fallen
bereits auf Luftschwingungen duBerst empfindlich reagieren.

Die fiir die Aufbringung der Haftmasse und des Bindemittels ange-
wendeten Druckverfahren gehdren grundsdtzlich verschiedenen
Gattungen an, wodurch erreicht wird, daB die beiden Substanzen,
die bestimmungsmdBig verschiedenartige Aufgaben zu erfiillen
haben, in einer giinstigen gegenseitigen Abstimmung aufgebracht
werden konnen. Es ist weiterhin von wesentlicher Bedeutung, daB
von den beiden gegeneinanderlaufenden Druckzylindern zumindest
einer weichelastische Eigenschaften aufweist, durch die Dicken-
oder Elastizitidtsunterschiede des bedruckten Vliesstoffes wihrend
des Druckvorganges soweit ausgeglichen werden, daB eine Stdrung
des erzeugten Druckbildes vermieden wird.

Das Bindemittel kann unter Anwendung eines Hoch-, Flach- oder
Tiefdruckzylinders mit einem weichelastischen Mantel aus Gummi
aufgebracht werden. In allen drei Fdllen wird eine gute Ein-
pressung des Bindemittels in das Innere des Viiesstoffes erreicht.
Das Hochdruckverfahren vereinigt in $ich dariiber hinaus den
weiteren Vorteil einer besonders groBen Elastizitdt der Ober-
fldche mit einer guten Verschmutzungssicherheit gegeniiber sich
von der Oberfldche des bedruckten Viiesstoffes abldsenden Faser-
bestandteilen.

Beim Hoch- und Flachdruckverfahren kann die spezifisch aufge-
tragene Bindemittelmenge durch Verstellen der verwendeten
Druckeinrichtung kontinuierlich verdndert werden. Sofern eine
entsprechende Anderung bei Anwendung eines Tiefdruckverfahrens
erforderlich ist, ist der Einsatz einer entsprechend gednderten
Druckwalze erforderlich. -
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Gednderte Druckwalzen sind weiterhin erforderlich, wenn die GroRe
der Teilflachen beim Hoch-, Flach- oder Tiefdruckverfahren
modifiziert werden soll. Eine solche Modifizierung kann. bei-
spie]sweise'in einer Vergroferung des Durchmessers bestehen, wenn
verhindert werden soll, daB die Haftmasse beim Verbiigeln der
Fixiereinlage mit einem Oberstoff schlechter Saugfdhigkeit in das
Innere der Fixiereinlage eindringt.

Die Haftmasse kann in trockener Form als Pulver unter Anwendung
des Puderpunktverfahrens auf den Vliesstoff aufgedruckt werden
oder in Form eines pastenartig suspendierten Pulvers unter An-
wendung eines Siebdruckverfahrens. Beim Pulverpunktverfahren

ist es nicht erforderlich, die flir die Anwendung des Siebdruck-
verfahrens erforderliche Trdgerflissigkeit nachtraglich wieder
zu entfernen, wodurch der spezifische Energieverbrauch niedriger
ist. Die pro Fldcheneinheit aufgebrachte.Haftmassenmenge kann
jedoch nicht wie beim Siebdruckverfahren kontinuierlich durch
einfache Verdnderung des Anstellwinkels des Rakels verﬁndert
werden, sondern es ist eine gednderte Auftragswalze erforderlich.
Flr die Herstellung ausgesprochener Massenprodukte mit gleich-
bleibendem, spezifischem Haftmassenauftrag bietet sich deshalb
die Anwendung des Pulverpunktverfahrens an, wdhrend das Sieb-
druckverfahren fir die Herstellung kleinerer Produktionsraten
von Fixiereinlagen mit spezifischer Haftkraft bevorzugt wird.

In beiden Fdllen konnen alle einschldgig verwendeten Haftmassen
verarbeitet werden, beispielsweise solche auf Polyolefinbasis,
Polyurethane, Copolyamide oder Copolyester, Der Schmelzpunkt
liegt im allgemeinen im Bereich zwischen loo und 130°C. Die
PartikelgroBe des eingesetzten Pulvers muB relativ fein sein,

um eine ausreichende gegenseitige Vorverklebung unter Ausnutzung
der OberschuBenergie aus der UV-Vernetzung des Bindemittels zu
ermoglichen.
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Gute Ergebnisse werden im allgemeinen erzielt, wenn der maximale
Partikeldurchmesser beim Pulverpunktverfahren in wenigstens 95 %
aller Fdlle weniger als 0,2 mm und beim Dispersionsdruckyerfahren
in wenigstens 95 % aller Fdlle weniger als 0,1 mm betrdgt.

Die Teilfldachen aus Bindemittel und Haftmasse werden mit sich
deckender Mittellinie in einem identischen Fldchenraster auf die
Ober- und auf die Unterseite des Vliesstoffes aufgedruckt. Sie sind
relativ fein ausgebildet, und konnen beispielsweiée bei einem
Durchmesser von 0,4 bis 0,7 mm einen gegenseitigen Mittelpunkts-
abstand von 1 mm haben. Die fiir die Herstellung derartiger
Fixiereinlagen verwendeten Fasern haben demgegenliber eine Ldnge

von wenigstens 25 mm, und ihre gegenseitige Zuordnung folgt einem
uhrege]méBigen Muster. Es wird angenommen, daB alle Parameter ge-
meinsam beteiligt sind, wenn Verzerrungen des Vlieses wahrend

der Behandlung in dem Druckwerk nicht beobachtet werden konnten.

Beispiel 1

Mit Hilfe mehrerer in Ldngsrichtung stehenden Krempeleinrichtungen
wird ein 25 g/m2 schweres Faservlies aus loo % Polyesterfasern
1,7 dtex/4o mm mit einer Geschwindigkeit von 6o m/min hergestellt.
Das Vlies wird durch ein Paar gegengeinander angestellter und auf
150°¢ Oberfldachentemperatur geheizter Walzen geleitet, und dabei
mit einem Liniendruck von 15 kp/cm verdichtet. Sofort an-
schliefend wird das Vlies durch eine Druckvorrichtung nach

Figur 1 geleitet. Die obere Druckwalze ist eine Siebdruck-
schablone 1 mit einem 25-mesh-Raster. Der Lochdurchmesser ist
einheitlich 0,45 mm, die Schablonendicke betrdgt 0,19 mm. In dem
Siebdruckzylinder ist ein in der Neigung zur Senkrechten ver-
stellbares Rakel 3 angeordnet.
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Mit diesem Siebdruckzylinder 1 wird eine wdBrige Haftmassenpaste 2

aufgedruckt, die 4o Gew. % eines terndren Copolyamid-Pulvers aus
Laurinlactam, Caprolactam und AH-Salz (auf Basis Adipinsdure-
Hexamethylendiamin) mit einem maximaleh Partikeldurchmesser

von 1o bis 80/u und einem Schmelzpunkt von 115%C enthdlt und die
durch Zusatz eines Acrylatverdickers mit Ammoniak auf eine Vis-
kositdt von 15 ooo m Pas sec eingestellt ist. Die Auflage auf
dem Vlies 4 betrdgt naB 3o g/mz, und nach dem Trocknen 12 g/mz.

Die untere Druckwalze 5, d.h. die zweite Walze von oben, ist als
Gummi-Hochdruckwalze ausgebildet. Der Gummi ist bestédndig gegen

organische Fliissigkeiten und weist eine Shore-A-Hirte von 65 auf.

Die Teilung des Hochdruckmusters.ist absolut identisch mit dem
des Siebdruckzylinders, wdhrend der Durchmesser der Druck-
fldchen 0,8 mm betrdgt. Die Gravurtiefe betrdgt 0,4 mm.

Von der auf 60° vorgeheizten Wanne mit Prepolymeren 6 wird die
unten beschriebene Binder-Mischung iiber die Tauchwalze 7 aus
Gummi und die ebenfalls auf 60°C beheizte, mit einer 60 mesh-
Gravierung versehene verchromte UObertragswalze 8 auf die Gummi-
Hochdruckwalze iibertragen. Die Geschwindigkeit der Tauchwalze 8
ist so eingestellt, daB ein Druckaufirag von der Hochdruckwalze
auf das Vlies von 2,5 g/m2 resu]tiert._

Die beiden Druckwalzen sind so eingestellt, daB die Mittel-
punkte der beiderseits aufgedruckten Teilflachen deckungsgleich
Ubereinanderliegen.
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Die Bindermischung hat die folgende Zusammensetzung:

Epoxyacrylat 70 Teile
Oligotriacrylat 30 "
Benzophenon 2"
Benzyldimethylketal 1"
N-Methyl-Didthanolamin 3"
opt. Aufheller 0,03 "

Nach Verlassen des Druckwerkes wird das Viies mit Hilfe eines
Tragebandes aus Metall durch eine Lichtschleuse in einen Be-
lichtungskasten transportiert, wo es durch 2 Reihen von Queck-
silber-Hochdrucklampen mit einer-Leistung von 200 Watt/cm - je
eine Reihe von oben und von unten - geleitet wird. Die Hartung
des Bindemittels erfolgt augenblicklich. Das Vlies verldBt durch
eine zweite Lichtschleuse den Belichtungskasten und wird danach
durch-einen Spannrahmen von 15 m L&énge gefiihrt, in dem bei einer
Umluft-Temperatur von 115°C die Haftmasse fertig getrocknet und
fertig gesintert wird.

Nach dem Spannrahmen wird die Warenbahn mit Hilfe von Schneid-
werken beidseitig randbeschnitten und in der Mitte geteilt, so
daB 2 Bahnen 90 cm breiten, direkt verkaufsfdhigen Einlage-
Vliesstoffes aufgerollt werden konnen.

Der erhaltene Einlagevliesstoff ist sehr weich und drapierféhig,
ausgezeichnet wasch~- und chemischreinigungsfest, und auf allen
herkommlichen Fixiereinrichtungen einwandfrei verarbeitbar.
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Beispiel 2

Mit Hilfe mehrerer quer zur Maschinenlaufrichtung stehender
Krempeln und von Querlegern, wird auf einen Lattentisch ein
quergelegtes Vlies abgelegt. Das Fldchengewicht der mit dieser
Geschwindigkeit Tlaufenden Vliesbahn betrdgt 27 g/mz, die Bahnen-
breite 195 cm. Die Fasermischung besteht aus

Hochgekrduselte Polyamidfaser 1,7 dtex/4o mm Schnittlange 4o Tle.
" " 3,3 " 51 mm " 30 Tle.
Polyesterfaser ' 1,6 " 40 mm " 30 Tle.

Das Faservlies wird wie bei Beispiel 1 durch ein Paar geheizter
Walzen geleitet. Die Oberfldachentemperatur der Walzen betragt
1900C, der Liniendruck 3o kp/cm, die.Umfangsgeschwindigkeit

25 m/min.

Sofort nach Passieren der geheizten Walzen wird das Vlies durch
gine Druckvorrichtung nach Figur 2 geleitet.

Die unteren 3 Walzen samt Prepolymer-Wanne sind mit denen von
Beispiel 1 identisch, ebenso die Zusammensetzung der Prepolymer-
Mischung und deren Temperatur, sowie die Walzenheizung der
Ubertragswalze.

Die oberste Walze ist als Puderpunkt-Auftragswalze 9 ausge-
bildet. Das Druckmuster ist als 25 mesh-Re?henpunkt ausge-
bildet. Seine Teilung ist mit dem 25-mesh-Raster der darunter-
liegenden Hochdruck-Gummiwalze 5 absolut identisch, wobei die
Druckfldchen bei einer ebenfalls kreisformigen Ausbildung
einen Durchmesser von 0,8 mm haben. Die Gravurtiefe der
Napfchen ist 0,25 mm, ihr Durchmesser betrdgt 0,40 mm.
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Die Puderwalze ist auf eine Oberfldchen-Temperatur von 68° ¢ ge-
heizt. Es werden damit 15 g/m2 eines terndren Copo]yamid-Pu]vers
lo mit einem maximalen Partikeldurchmesser von 1 bis 200 Iz und
einem Schmelzbereich von 120 bi§.130°C aufgetragen.

" Gleichzeitig und auf die gleichen Stellen der Warenbahn werden

von unten mit Hilfe der Hochdruckwalze 5 aus Gummi 3 g/m2 der

in Beispiel 1 beschriebenen UV-hartbaren prepolymeren Binder-
mischung aufgetragen. Die Warenbahn 1duft nach Verlassen des
Druckwerkes durch den in Beispiel 1 beschriebenen Belichtungs-
kasten, wobei das Bindemittel ausgehdrtet wird und die Haft-
massenfldchen geometrisch stabilisiert werden. Die bereits leicht
vorverklebten Haftmassenpunkte werden in einem folgenden Infra-
rotfeld (Strahlertemperatur 4oo°C) endgiiltig festgesintert. Nach
Passieren einer Kiihlwalze wird, wie in Beispiel 1, die Waren-
bahn in 2 Bahnen von je 90 cm Fertigbreite geschnitten und auf-
gerolit. '

Es resultiert ein besonders weiches, multidirektionales Einlage-
viies von hohem Volumen, guter Drapierfdhigkeit, und ausge-
zeichneter Bestédndigkeit gegen Wasche und Chemischreinigung.

Die kreisformigen Teilfldchen aus Bindemittel haben in beiden
Beispielen einen grofBeren Durchmesser als die Teilflachen aus
Haftmasse. Die beim Thermofixieren der Fixiereinlagen

schmel zende Haftmasse wird dadurch besser daran gehindert, in
die Fixiereinlage einzudringen, als wenn die libereinander-
1iegenden Teilfldchen gleiche Durchmesser haben. Neben den be-
schriebenen regelmdBigen Fldchenrastern konnen die Teilfldchen
in jedem anderen gewilinschten Flachenraster aufgebracht werden,
beispielsweise auch in dem hdufig bevorzugten Streuraster mit
statistischer Orientierung. Neben runder Ausbildung ist jede
andere gewiinschte Form mgglich.
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Patentanspriiche

Verfahren zum gleichzeitigen, kontinuierlichen Verfestigen
und Beschichten eines Viiesstoffes mit einem Bindemittel und
mit einer Haftmasse,-géi dem das Bindemittel von der einen
Seite synchron gegen die von der anderen Seite aufgedruckte
Haftmasse in Form sich damit deckender Teilfldchen gegenge-
druckt wird, wobei die Teilfldchen untereinander jeweils
einen Abstand haben, dadurch gekennzeichhet, daB ein durch
UV-Strahlen vernetzbares Bindemittel von der Unterseite
gegen eine nach dem Puderpunkt- oder dem Siebdruckverfahren
auf die Oberseite des Vliesstoffes aufgebrachte, thermo-
plastische Haftmasse gedruckt wird, daB der Vliesstoff mit
Licht bestrahlt wird, das lo bis 30 % der Gesamtenergie

in Form einer UV-Strahlung enthdlt, wobei die Gesamt-
Teistung so bemessen wird, daB das Bindemittel vernetzt

und die Haftmasse in ihrer geometrischen Verteilung eigen-
stabilisiert wird, wonach das Vlies durch Trocknen'bzw. '
Sintern der Haftmasse fertig behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur
Vernetzung des Bindemittels und.zur Stabilisierung der
Haftmasse eine Quecksilber-Mittel- oder Hochdrucklampe mit
einer Leistung von 80 Watt/cm verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,

" daB bei dem Siebdruck- oder Puderpunktverfahren ein Haft-

massenpulver verarbeitet wird, das zu wenigstens 95 %
einen maximalen Partikeldurchmesser von weniger als 0,1
bzw. 0,2 mm aufweist.

R 5
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Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
das Bindemittel und die Haftmasse in einem gleichmdBigen

oder in einem ungleichmdBigen Fldchenraster auf deﬁ Vliesstoff
aufgedruckt werden.

.. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB

das Bindemittel in Fldchenbereichen aufgedruckt wird, die die
von der Haftmasse bedeckten Fldchenbereiche uiberdecken.
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