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(54) Gewebeband

(57) Ein Gewebeband, insbesondere Siebband, fur
eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, um-
fasst sich allgemein parallel zur Bandlaufrichtung er-
streckende Kettfaden und sich allgemein quer zur Band-
laufrichtung erstreckende Schussfaden, die durch Ver-
kreuzung miteinander verbunden sind. Dabei ist die
durch die Anordnung der Kett- und Schussfaden relativ

zueinander erhaltene Bindung auf der Laufseite des Ge-
webebandes in Querrichtung und fur jeweils wenigstens
einen eingetragenen laufseitigen Schussfaden betrach-
tet auf der Basis einer Kombination von zumindest zwei
unterschiedlichen Flottierungslangen erzeugt. Es wird
zudem ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Ge-
webebandes angegeben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gewebeband, insbe-
sondere Siebband, fur eine Maschine zur Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn, mit sich allgemein parallel zur Band-
laufrichtung erstreckenden Kettfaden und sich allgemein
quer zur Bandlaufrichtung erstreckenden Schussfaden,
die durch Verkreuzung miteinander verbunden sind. Da-
bei kann es sich insbesondere um ein Formiersieb han-
deln. Sie betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes solchen Gewebebandes.

[0002] Mit der Entwicklung und Bereitstellung von
Webmaschinen mit einer Schaftkapazitat von mehr als
26 Webschéaften haben sich in Bezug auf die Fertigung
von Formiersieben und deren Eigenschaften neue tech-
nologische Méglichkeiten ergeben.

[0003] Dabei wird die Abdeckung der Gesamtbreite
der mdoglichen Bindungsvarianten im Formiersiebbe-
reich durch die zukinftige Nutzung dieser Technologie
in voller Breite als wesentliches Ziel gesehen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
verbessertes Gewebeband sowie ein verbessertes Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen. Dabei
soll insbesondere auch die inzwischen zur Verfligung
stehende hoéhere Schaftkapazitat der Webschéfte dazu
benutzt werden, eine mdglichst groRe Anzahl von mdg-
lichen Bindungsvarianten abzudecken.

[0005] Diese Aufgabe wird beztiglich des Gewebeban-
des dadurch geldst, dass die durch die Anordnung der
Kett- und Schussféden relativ zueinander erhaltene Bin-
dung auf der Laufseite des Gewebebandes in Querrich-
tung und fir jeweils wenigstens einen eingetragenen
laufseitigen Schussfaden betrachtet auf der Basis einer
Kombination von zumindest zwei unterschiedlichen Flot-
tierungslangen erzeugt ist.

[0006] Unter Bindung wird Ublicherweise das aus der
Anordnung der Kett- und Schussfaden zueinander ent-
stehende Muster bezeichnet.

[0007] Dabei kénnen die unterschiedlichen Flottie-
rungslangen insbesondere durch eine unterschiedliche
Anzahl von in Querrichtung aufeinanderfolgend angeho-
benen oder aufeinanderfolgend abgesenkten parallelen
Kettfaden definiert sein.

[0008] Bevorzugt sind die auf der Laufseite des Ge-
webebandes vorgesehenen verschiedenen Flottie-
rungslangen jeweils zur Maschinenseite gerichtet.
[0009] GemaR einer vorteilhaften zweckmaRigen Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméfen Gewebebandes
ist eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebebandes
in Querrichtung erhaltene relative Anordnung von zumin-
dest teilweise unterschiedlichen Flottierungslangen je-
weils nur fur einen eingetragenen laufseitigen Schussfa-
den erzeugt.

[0010] Alternativdazukann eine jeweilige auf der Lauf-
seite des Gewebebandes in Querrichtung erhaltene re-
lative Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungslangen auch jeweils furr ein Paar von in
Bandlaufrichtung aufeinanderfolgenden Schussfaden
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erzeugt sein.

[0011] Bei einer weiteren alternativen vorteilhaften
Ausfiihrungsform ist eine jeweilige auf der Laufseite des
Gewebebandes in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen Flot-
tierungslangen jeweils fur eine aus drei Faden gebildete
Fadenanordnung von in Bandlaufrichtung aufeinander-
folgenden Schussfaden erzeugt.

[0012] Alternativdazu kann eine jeweilige auf der Lauf-
seite des Gewebebandes in Querrichtung erhaltene re-
lative Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungsléangen insbesondere auch jeweils fiir
eine aus vier Faden gebildete Fadenanordnung von in
Bandlaufrichtung aufeinanderfolgenden Schussfaden
erzeugt sein.

[0013] Eine weitere alternative Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméalen Gewebebandes zeichnet sich da-
durch aus, dass eine jeweilige auf der Laufseite des Ge-
webebandes in Querrichtung erhaltene relative Anord-
nung von zumindest teilweise unterschiedlichen Flottie-
rungsléngen jeweils fir eine aus fuinf Faden gebildete
Fadenanordnung von in Bandlaufrichtung aufeinander-
folgenden Schussfaden erzeugt ist.

[0014] Gemal einer weiteren zweckmaRigen alterna-
tiven Ausfuhrungsformist eine jeweilige auf der Laufseite
des Gewebebandes in Querrichtung erhaltene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen jeweils flr mehr als fiinf in Bandlauf-
richtung aufeinanderfolgende Schussfaden erzeugt.
[0015] Von Vorteil ist insbesondere auch, wenn die
Steigungszahl der in Bandlaufrichtung aufeinanderfol-
genden laufseitigen Schussfaden variiert.

[0016] Beieiner bevorzugten Ausfihrungsfom des er-
findungsgeméaflen Gewebebandes variieren die Flottie-
rungsléangen auf der Laufseite des Gewebebandes tUber
den Gesamtrapport. Unter Rapport ist die sich in Breite
und Lange in gleicher Weise wiederholende Musterein-
heit des Gewebes zu verstehen.

[0017] Bevorzugt variieren die Flottierungslangen aus
der Laufseite des Gewebebandes so Uber den Gesamt-
rapport, dass sich im Warenbild eine unregelmaRig ver-
teilte laufseitige Gewebediagonale ergibt.

[0018] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform des erfindungsgeméfRen Gewebebandes ist
die Anzahl der die Bindung des gesamten Gewebeban-
des, d.h. papierseitige und laufseitige Bindung, erzeu-
genden sich allgemein parallel zur Bandlaufrichtung er-
streckenden Kettfaden grof3er als 26. Mit anderen Wor-
ten ist der Gesamtrapport des erfindungsgemafen Ge-
webebandes vorzugsweise groRer als 26 Kettfaden. Mit
den derzeit zur Verfiigung stehenden Webmaschinen
héherer Schaftkapazitat (> 26 Webschéafte) kdnnen diese
Kettfaden, soweit erforderlich, also individuell angeho-
ben oder abgesenkt werden, wodurch insbhesondere
auch eine entsprechende Anzahl von méglichen Kombi-
nationen unterschiedlicher Flottierungslangen ermég-
licht wird.

[0019] Grundséatzlich kann die Anzahl der die Bindung
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erzeugenden sich allgemein parallel zur Bandlaufrich-
tung erstreckenden Kettfaden jedoch auch kleiner als 26
sein.

[0020] Wie bereits erwéhnt, kann es sich bei dem Ge-
webeband insbesondere um ein Formiersieb handeln.
[0021] Das erfindungsgeméRe Verfahren zur Herstel-
lung eines Gewebebandes, insbesondere Siebbandes,
fur eine Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn,
bei dem sich allgemein parallel zur Bandlaufrichtung er-
streckende Kettfaden und sich allgemein quer zur Band-
laufrichtung erstreckende Schussfaden durch Verkreu-
zung miteinander verbunden werden, zeichnet sich da-
durch aus, dass die durch die Anordnung der Kett- und
Schussféden relativ zueinander erhaltene Bindung auf
der Laufseite des Gewebebandes in Querrichtung und
fur jeweils wenigstens einen eingetragenen laufseitigen
Schus sfaden betrachtet auf der Basis einer Kombination
von zumindest zwei unterschiedlichen Flottierungslan-
gen erzeugt wird.

[0022] Bevorzugte Ausgestaltungen dieses Verfah-
rens sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0023] Mitder Erfindung wird also eine laufseitige Bin-
deart angegeben, bei der die Flottierungslangen unter-
schiedliche Léange aufweisen. Dabei kdnnen die unter-
schiedlichen Langen auf unterschiedliche Anzahlen von
Fadenpaarungen und/oder - arrangements verteilt sein.
Auf der Laufseite des Gewebes werden zur Maschinen-
seite des Gewebes gerichtete Flottierungslangen in der
Art arrangiert, dass die Flottierungsléngen tber den Ge-
samtrapport verteilt variieren. Damit ergibt sich im Wa-
renbild eine wesentlich unregelmagiger verteilte laufsei-
tige Gewebediagonale, was zur Folge hat, dass die Mar-
kierungenim Papier, die von Druckimpulsen auf die Lauf-
seite des Gewebes auf der Papiermaschine herriihren,
deutlich diffuser werden und somit die Durchsicht im Pa-
pier verbessert wird.

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher beschrieben; in dieser zeigen:

eine schematische Ansicht der Laufseite ei-
nes Formiersiebes mit symmetrisch tUber den
Rapport verteilten gleichen Flottierungslan-
gen und

Figur 1

eine schematische Ansicht der Laufseite ei-
nes Formiersiebes mit unsymmetrisch tber
den Rapport verteilten, teilweise unterschied-
lichen Flottierungslangen.

Figur 2

[0025] Die Figuren 1 und 2 zeigen jeweils eine sche-
matische Ansicht der Laufseite eines Formiersiebes 10
bzw. 12 fir eine Maschine zur Herstellung einer Faser-
stoffbahn, bei der es sich insbesondere um eine Papier-
oder Kartonbahn handeln kann. Die Formiersiebe sind
jeweils zumindest teilweise durch ein Gewebeband ge-
bildet, in dem sich allgemein parallel zur Bandlaufrich-
tung L erstreckende Kettfaden 14 bzw. 16 und sich all-
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gemein quer zur Bandlaufrichtung L erstreckende
Schussfaden 18 bzw. 20 durch Verkreuzung miteinander
verbunden sind.

[0026] Dabei stellen in den beiden Ansichten der Fi-
guren 1 und 2 die dunklen Felder jeweils Ketthebungen
(Kette Uber Schuss) und die hellen Felder jeweils Kett-
senkungen (Kette unter Schuss) im Gewebe dar. Die Ket-
te verlauft beispielsweise von oben nach unten und der
Schuss beispielsweise von links nach rechts.

[0027] Beider Darstellung gemaf Figur 1 sind gleiche
Flottierungslangen | symmetrisch Giber den Rapport ver-
teilt, wodurch sich klare Diagonalen 22 ausbilden.
[0028] Demgegeniber zeigt Figur 2 in schematischer
Ansichtdie Laufseite eines erfindungsgemafRen Formier-
siebes 12, bei dem zumindest teilweise unterschiedliche
Flottierungsléangen 1y, I, unsymmetrisch Gber den Rap-
port verteilt sind. Wie anhand der Figur 2 zu erkennen
ist, ergeben sich hierbei gebrochene Diagonalen 24.
[0029] Dabei ist beim vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel die durch die Anordnung der Kett- und Schussfaden
16, 20 relativ zueinander erhaltene Bindung auf der Lauf-
seite des durch ein Gewebeband gebildeten Formiersie-
bes 12 in Querrichtung flr jeweils einen eingetragenen
laufseitigen Schussfaden 20 betrachtet auf der Basis ei-
ner Kombination von zwei unterschiedlichen Flottie-
rungslangen Iy, |, erzeugt. Die unterschiedlichen Flottie-
rungslangen |4, I, kénnen insbesondere durch eine un-
terschiedliche Anzahl von in Querrichtung aufeinander-
folgend angehobenen oder aufeinanderfolgend abge-
senkten parallelen Kettfaden 16 definiert sein, wobei im
vorliegenden Fall die auf der Laufseite des Formiersie-
bes 12 vorgesehenen verschiedenen Flottierungslangen
11, I, jeweils zur Maschinenseite gerichtet sind.

[0030] Die Anzahlder die gesamte Bindung erzeugen-
den sich allgemein parallel zur Bandlaufrichtung L er-
streckenden Kettfaden 16 ist vorzugsweise groRer als
26. Grundséatzlich kann diese Anzahl jedoch auch kleiner
als 26 sein.

Bezugszeichenliste

[0031]

10 Gewebeband, Formiersieb
12  Gewebeband, Formiersieb
14  Kettfaden

16  Kettfaden

18  Schussfaden

20  Schussfaden

22  Diagonale

24  Diagonale

L  Bandlaufrichtung
L  Flottierungslange
I;  Flottierungslange
I,  Flottierungslange
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Patentanspriiche

1.

Gewebeband (12), insbesondere Siebband, fir eine
Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn, mit
sich allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) er-
streckenden Kettfaden (16) und sich allgemein quer
zur Bandlaufrichtung (L) erstreckenden Schussfa-
den (20), die durch Verkreuzung miteinander ver-
bunden sind,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die durch die Anordnung der Kett- und
Schussfaden (16, 20) relativ zueinander erhaltene
Bindung auf der Laufseite des Gewebebandes (12)
in Querrichtung und fur jeweils wenigstens einen ein-
getragenen laufseitigen Schussfaden (20) betrach-
tet auf der Basis einer Kombination von zumindest
zwei unterschiedlichen Flottierungslangen (14, 1,) er-
zeugt ist.

Gewebeband nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die unterschiedlichen Flottierungslangen (1,
I,) durch eine unterschiedliche Anzahl von in Quer-
richtung aufeinanderfolgend angehobenen oder auf-
einanderfolgend abgesenkten parallelen Kettfaden
(16) definiert sind.

Gewebeband nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die auf der Laufseite des Gewebebandes (12)
vorgesehenen verschiedenen Flottierungslangen
(14, 1,) jeweils zur Maschenseite gerichtet sind.

Gewebeband nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen (14, 1,) jeweils nur fir einen ein-
getragenen laufseitigen Schussfaden (20) erzeugt
ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen (14, 1,) jeweils fir ein Paar von in
Bandlaufrichtung (L) aufeinander folgenden
Schussfaden (20) erzeugt ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen (14, 1,) jeweils fur eine aus drei
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10.

11.

12.

13.

Faden gebildete Fadenanordnung von in Bandlauf-
richtung (L) aufeinander folgenden Schussféaden
(20) erzeugt ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen (I, I,) jeweils fir eine aus vier
Faden gebildete Fadenanordnung von in Bandlauf-
richtung (L) aufeinander folgenden Schussféaden
(20) erzeugt ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungslangen (I, 1,) jeweils fur eine aus funf
Faden gebildete Fadenanordnung von in Bandlauf-
richtung (L) aufeinander folgenden Schussféaden
(20) erzeugt ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung erhaltene relative An-
ordnung von zumindest teilweise unterschiedlichen
Flottierungsléangen (1, 1,) jeweils fur mehr als funf in
Bandlaufrichtung (L) aufeinander folgende
Schussfaden (20) erzeugt ist.

Gewebeband nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Steigungszahl der in Bandlaufrichtung (L)
aufeinander folgenden laufseitigen Schussfaden (14,
I,) variiert.

Gewebeband nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Flottierungslangen (14, I,) auf der Laufseite
des Gewebebandes (12) Uber den Gesamtrapport
variieren.

Gewebeband nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Flottierungslangen (1, I,) auf der Laufseite
des Gewebebandes (12) Uber den Gesamtrapport
so variieren, dass sich im Warenbild eine unregel-
maRig verteilte laufseitige Gewebediagonale (24) er-
gibt.

Gewebeband nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet ,



14.

15.

16.

17.

18.

19.
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dass die Anzahl der die Bindung erzeugenden sich
allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) erstrek-
kenden Kettfaden (16) gréRer als 26 ist.

Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet ,

dass die Anzahl der die Bindung erzeugenden sich
allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) erstrek-
kenden Kettfaden (16) kleiner als 26 ist.

Gewebeband nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet ,

dass es ein Formiersieb (12) ist.

Verfahren zur Herstellung eines Gewebebandes
(12), insbesondere Siebbandes, fur eine Maschine
zur Herstellung einer Faserstoffbahn, bei dem sich
allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) erstrek-
kende Kettfaden (16) und sich allgemein quer zur
Bandlaufrichtung (L) erstreckende Schussféaden
(20) durch Verkreuzung miteinander verbunden wer-
den,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die durch die Anordnung der Kett- und
Schussfaden (16, 20) relativ zueinander erhaltene
Bindung auf der Laufseite des Gewebebandes (12)
in Querrichtung und fur jeweils wenigstens einen ein-
getragenen laufseitigen Schussfaden (20) betrach-
tet auf der Basis einer Kombination von zumindest
zwei unterschiedlichen Flottierungsléangen (14, I,) er-
zeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet ,

dass zur Erzeugung der unterschiedlichen Flottie-
rungslangen (14, I,) eine entsprechend unterschied-
liche Anzahlvon in Querrichtung aufeinander folgen-
den parallelen Kettfaden (16) angehobenen oder ei-
ne entsprechend unterschiedliche Anzahl von in
Querrichtung aufeinander folgenden parallelen Kett-
faden (16) abgesenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die auf der Laufseite des Gewebebandes (12)
vorgesehenen verschiedenen Flottierungslangen
(14, 1,) jeweils zur Maschinenseite gerichtet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungslangen (14, 1,) jeweils nur fir einen
eingetragenen laufseitigen Schussfaden (20) er-
zeugt wird.
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20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungsléngen (1, 1,) jeweils flr ein Paar
von in Bandlaufrichtung aufeinander folgenden
Schussfaden (20) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungslangen (I1, 1,) jeweils fiir ein Triplet
von in Bandlaufrichtung (L) aufeinander folgenden
Schussfaden (20) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungslangen (14, 1,) jeweils fir ein Qua-
druplet von in Bandlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Schussfaden (20) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungsléangen (14, I,) jeweils fiir ein Quin-
tuplet von in Bandlaufrichtung (L) aufeinander fol-
genden Schussfaden (20) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet ,

dass eine jeweilige auf der Laufseite des Gewebe-
bandes (12) in Querrichtung vorgesehene relative
Anordnung von zumindest teilweise unterschiedli-
chen Flottierungslangen (14, 1,) jeweils fir mehr als
funf in Bandlaufrichtung (L) aufeinander folgende
Schussfaden (20) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Steigzahl der in Bandlaufrichtung (L) auf-
einander folgenden laufseitigen Schussfaden (20)
variiert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Flottierungslangen (1, I,) auf der Laufseite
des Gewebebandes (12) Uber den Gesamtrapport
variiert werden.
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Verfahren nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Flottierungslangen (14, I,) auf der Laufseite
des Gewebebandes (12) Uber den Gesamtrapport
so variiert werden, dass sich im Warenbild eine un-
regelmafig verteilte laufseitige Gewebediagonale
(24) ergibt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass die Anzahl der die Bindung erzeugenden sich
allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) erstrek-
kenden Kettfaden (16) gréRer als 26 gewahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet ,

dass die Anzahl der die Bindung erzeugenden sich
allgemein parallel zur Bandlaufrichtung (L) erstrek-
kenden Kettfaden (16) kleiner als 26 gewahlt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet ,

dass als Gewebeband (12) ein Formiersieb gebildet
wird.
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