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(54) Band für eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, 
und Verfahren zur Herstellung eines derartigen Bandes

(57) Ein Band für eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, um-
fasst wenigstens eine Gewebelage (14) mit im Wesent-
lichen in einer Bandlängsrichtung verlaufenden Längs-
fäden (16) und im Wesentlichen in einer Bandquerrich-
tung verlaufenden Querfäden (18), wobei zum Bereitstel-

len einer Endloskonfiguration des Bandes (10) Endbe-
reiche (24, 26) der Längsfäden (16) mit Verbindungs-
Querfäden (VQ) verwoben sind, wobei an Fadenenden
(28, 30) von wenigstens einem Teil der mit Verbindungs-
Querfäden (VQ) verwobenen Längsfäden (16) Quer-
schnittserweiterungen (36, 38) vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Band für
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, wie
z.B. Papier oder Karton, sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen Bandes.
[0002] In Maschinen zur Herstellung von Bahnmateri-
al, also beispielsweise Papiermaschinen, werden in ver-
schiedenen Sektionen Bänder eingesetzt, die zum Ab-
ziehen von Feuchtigkeit aus dem zu fertigenden Bahn-
material für Luft bzw. Dampf durchlässig sind. Derartige
beispielsweise in Presssektionen oder Trockensektio-
nen einzusetzende Bänder werden zum Bereitstellen
dieser erforderlichen Permeabilität häufig als Gewebe-
bänder bereitgestellt mit in einer Bandlängsrichtung ver-
laufenden Längsfäden und in einer Bandquerrichtung
verlaufenden Querfäden, wobei im Allgemeinen die
Bandlängsrichtung auch der Bewegungsrichtung des
Bandes entspricht. Um die Bänder in einer für derartige
Maschinen erforderlichen Endloskonfiguration bereit-
stellen zu können, ist es beispielsweise möglich, die
Längsenden eines in einem Webvorgang erzeugten
Bandkörpers mit überstehenden, also nicht mit
Schussfäden des Bandkörpers verwobenen Endberei-
chen bereitzustellen. Diese Endbereiche der an den bei-
den Enden des Bandkörpers überstehenden Längsfäden
werden dann in einem Verbindungsvorgang mit Verbin-
dungs-Querfäden verwoben, so dass eine Verbindungs-
zone gebildet wird, in welcher zwar grundsätzlich eine
der Gewebestruktur des restlichen Bandkörpers entspre-
chende Gewebestruktur mit entsprechendem Bindungs-
muster vorhanden ist, in welcher jedoch noch die Faden-
enden der mit den Verbindungs-Querfäden verwobenen
Längsfäden überstehen. Die Fadenenden werden dann
gekürzt, so dass sie über die Oberfläche der Gewebe-
struktur im Wesentlichen nicht überstehen.
[0003] Es hat sich gezeigt, dass vor allem in den Rand-
bereichen derartiger Bänder die Gefahr besteht, dass die
so gekürzten Fadenenden aus den Gewebezwischen-
räumen, gebildet durch die Fadenenden umgebende
Längs- bzw. Querfäden, herausschlüpfen, so dass aus-
gefranste Streifen entstehen, die ein optisches Erschei-
nungsbild aufweisen, das demjenigen einer Laufmasche
entspricht. Die Tatsache, dass dieses Problem primär in
den Randbereichen eines derartigen Bands auftritt, also
denjenigen Bereichen, die nicht mit dem zu fertigenden
Bahnmaterial in Kontakt treten, könnte darauf hindeuten,
dass dieses Problem thermisch induziert ist, da in diesen
Bereichen eine Kühlung des im Fertigungsprozess er-
wärmenden Bandes durch das voranzutransportierende
Bahnmaterial nicht erzeugt wird. Auch die Einwirkung
von aus Reinigungsdüsen mit vergleichsweise hohem
Druck abgegebener Reinigungsflüssigkeit könnte dieses
Herausschlüpfen der Fadenenden begünstigen.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Band für eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, vorzusehen,
bei welchem das Problem des Herausschlüpfens von Fa-

denenden beseitigt ist. Ferner ist es die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines
derartigen Bandes zur Herstellung von Bahnmaterial vor-
zusehen.
[0005] Gemäß einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird die eingangs genannte Aufgabe gelöst
durch ein Band für eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, umfas-
send wenigstens eine Gewebelage mit im Wesentlichen
in einer Bandlängsrichtung verlaufenden Längsfäden
und im Wesentlichen in einer Bandquerrichtung verlau-
fenden Querfäden, wobei zum Bereitstellen einer End-
loskonfiguration des Bandes Endbereiche der Längsfä-
den mit Verbindungs-Querfäden verwoben sind, wobei
an Fadenenden von wenigstens einem Teil der mit Ver-
bindungs-Querfäden verwobenen Längsfäden Quer-
schnittserweiterungen vorgesehen sind.
[0006] Da bei dem erfindungsgemäßen Band an den
Fadenenden der Längsfäden Querschnittserweiterun-
gen gebildet sind, wird die Gefahr des Herausschlüpfens
dieser Fadenenden aus den Gewebezwischenräumen
bzw. Gewebemaschen, gebildet durch die ein jeweiliges
Fadenende umgebenden Längs- und Querfäden, prak-
tisch beseitigt.
[0007] Dabei kann beispielsweise vorgesehen sein,
dass die Querschnittserweiterungen einen integralen
Bestandteil der Längsfäden bilden. Auf diese Art und
Weise kann das Anbringen zusätzlicher Materialien, wie
z.B. Klebstoff oder dergleichen, verzichtet werden. Dies
ist insbesondere daher vorteilhaft, da somit nicht auf die
erforderliche Verträglichkeit des Aufbaumaterials der
Längsfäden mit zusätzlichem Material, wie z.B. Klebstof-
fen, geachtet werden muss.
[0008] Beispielsweise kann wenigstens ein Teil der
Querschnittserweiterungen durch Verknotung der Fa-
denenden gebildet sein.
[0009] Bei einer alternativen Art und Weise zum Vor-
sehen der Querschnittserweiterungen wird vorgeschla-
gen, dass wenigstens ein Teil der Querschnittserweite-
rungen durch Verformung der Fadenenden gebildet ist.
Hierzu hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
dass wenigstens ein Teil der mit Querschnittserweite-
rung versehenen Längsfäden aus thermoplastischem
Material aufgebaut ist und dass die Querschnittserwei-
terungen durch Heißverformung gebildet sind.
[0010] Bei einer weiteren alternativen Variante kann
vorgesehen sein, dass wenigstens ein Teil der Quer-
schnittserweiterungen durch Anbringen von Klemmele-
menten an den Fadenenden gebildet ist. Diese Variante
ist besonders dann vorteilhaft, wenn auf Grund der Di-
mensionierung bzw. des Materials der Längsfäden ein
Verknoten der Fadenenden bzw. das Verformen der Fa-
denenden, beispielsweise durch thermische Einwirkung,
nicht möglich ist.
[0011] Vor allem dann, wenn das Problem des Her-
ausschlüpfens der Fadenenden primär in Randberei-
chen eines derartigen Bandes zu erwarten ist, ist es vor-
teilhaft, wenn im Wesentlichen nur in Randbereichen des
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Bandes Längsfäden mit Querschnittserweiterung vorge-
sehen sind. Auf diese Art und Weise kann in demjenigen
Breitenbereich des Bandes, in welchem dieses Problem
nicht zu erwarten ist, auf das Durchführen von Bearbei-
tungsmaßnahmen zum Bereitstellen der Querschnittser-
weiterungen verzichtet werden, und es kann weiterhin
die Gefahr eliminiert werden, dass durch Querschnits-
serweiterungen möglicherweise gebildete Überstände
Markierungseffekte in dem zu fertigenden Bahnmaterial
generieren.
[0012] Um das Herausschlüpfen der Fadenenden zu-
verlässig verhindern zu können, wird vorgeschlagen,
dass die Querschnittserweiterungen an den Fadenen-
den derart bemessen sind, dass sie größer sind als die
im Bereich von derartige Fadenenden durch diese um-
gebende Fäden erzeugten Gewebezwischenräume.
[0013] Auf Grund der Dimensionierung derartiger Bän-
der für Maschinen zur Herstellung von Bahnmaterial ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Längsfäden Kettfäden
sind und die Querfäden Schussfäden sind. Somit können
derartige Bänder bei vorgegebener Bandbreite praktisch
mit beliebiger Bandlänge gefertigt werden.
[0014] Wie bereits eingangs dargelegt, ist es möglich,
derartige Bänder in verschiedenen Bereichen von Ma-
schinen zur Fertigung von Bahnmaterial, also beispiels-
weise Papiermaschinen, einzusetzen. So kann ein der-
artiges Band beispielsweise zum Einsatz in einer
Presssektion vorgesehen sein. Auch ist es möglich, ein
derartiges Band zum Einsatz in einer Trockensektion vor-
zusehen.
[0015] Gemäß einem zweiten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird die eingangs genannte Aufgabe gelöst
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Bandes für
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbe-
sondere Papier oder Karton, umfassend die Maßnah-
men:

a) Herstellen eines wenigstens eine Gewebelage
umfassenden Bandkörpers mit im Wesentlichen in
einer Bandlängsrichtung verlaufenden Längsfäden
und im Wesentlichen in einer Badquerrichtung ver-
laufenden Querfäden derart, dass an Bandkörper-
enden die Längsfäden mit Endbereichen überste-
hen;

b) Verweben der Endbereiche der Längsfäden an
den Bandkörperenden mit Verbindungs-Querfäden
zum Bereitstellen einer Endloskonfiguration des
Bandes;

c) Vorsehen von Querschnittserweiterungen an Fa-
denenden von wenigstens einem Teil der Längsfä-
den.

[0016] Bei diesem Verfahren kann weiterhin vorgese-
hen sein, dass nach Durchführung der Maßnahme b) und
vor Durchführung der Maßnahme c) die Fadenenden der
Längsfäden auf ein vorbestimmtes Überstandsmaß ge-

kürzt werden.
[0017] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen detailliert be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Teil-Längsschnittansicht eines Bandes für
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmate-
rial in einer Verbindungszone;

Fig. 2 den in Fig. 1 dargestellten Teil des Bandes nach
Erzeugung von Querschnittserweiterungen an
Fadenenden.

[0018] In Fig. 1 ist ein Band für eine Maschine zur Her-
stellung von Bahnmaterial allgemein mit 10 bezeichnet.
Dieses Band, das beispielsweise in einer Presssektion
oder einer Trockensektion eingesetzt werden kann, um-
fasst einen Bandkörper 12, der im dargestellten Beispiel
mit einer Gewebelage 14 aufgebaut ist. Diese Gewebe-
lage 14 umfasst in einer Bandlängsrichtung verlaufende
Längsfäden 16 sowie quer dazu, also im Wesentlichen
in einer Bandquerrichtung verlaufende Querfäden 18.
Bei Herstellung dieses Bandkörpers können vorteilhaf-
terweise die Längsfäden 16 Kettfäden sein, während die
Querfäden 18 Schussfäden sind. Auf diese Art und Wei-
se wird es möglich, bei vorgegebener Breite eines der-
artigen Bandes 10 dieses mit nahezu beliebiger Länge
zu weben.
[0019] Um das Band 10 in einer Endloskonfiguration
bereitstellen zu können, wird der Bandkörper 12 beim
Webvorgang so gewebt, dass an seinen beiden Endbe-
reichen 20, 22 die Längsfäden 16, also beispielsweise
Kettfäden, mit überstehenden, also nicht mit Querfäden
18, beispielsweise Schussfäden, verwobenen Endberei-
chen 24 bzw. 26 bereitgestellt sind. Es sei hier beispiels-
weise angenommen, dass die beiden erkennbaren End-
bereiche 24 und 26 an den Enden 20, 22 des Bandkör-
pers 14 jeweilige Endbereiche desselben Längsfaden 16
sind, was selbstverständlich nicht zwingend der Fall sein
muss. Diese Endbereiche 24, 26 der bzw. aller Längsfä-
den 16 werden dann zum Erzeugen einer Verbindungs-
zone V mit Verbindungs-Querfäden VQ verwoben. Im
dargestellten Beispiel umfasst die Verbindungszone V
die Verbindungs-Querfäden 1, 2, 3, 4 und 5. In der Ver-
bindungszone V wird also durch die Endbereiche 24 und
26 der Längsfäden 16 und die Verbindungs-Querfäden
VQ eine Gewebestruktur erhalten, die vorzugsweise der
Gewebestruktur, die im verbleibenden Bandkörper 12
vorhanden ist, entspricht, so dass über die gesamte Län-
ge des nunmehr in Endloskonfiguration bereitgestellten
Bandes 10 gleichmäßige Oberflächeneigenschaften vor-
handen sind.
[0020] Man erkennt in Fig. 1, dass bei der Erzeugung
der Verbindungszone V Fadenenden 28 bzw. 30 der
Längsfäden 16 bzw. der Endbereiche 24, 26 derselben
über die Oberfläche der einzigen Gewebelage 14 des
EndlosBandes 10 überstehen. Um grundsätzlich Markie-
rungseffekte in dem zu fertigenden bzw. zu transportie-
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renden Bahnmaterial zu vermeiden, kann vorgesehen
sein, dass diese Fadenenden 28 bzw. 30 an derjenigen
Seite des Bands 10 hervorstehen, die nicht in Kontakt
mit dem Bahnmaterial tritt. Gleichwohl hat sich gezeigt,
dass vor allem in den thermisch stärker belasteten Rand-
bereichen eines derartigen Transportbandes die Gefahr
besteht, dass die Fadenenden 28, 30 sich im Laufe der
Betriebslebensdauer aus den durch diese umgebende
Längs- und Querfäden gebildeten Fadenzwischenräu-
men herausschlüpfen und somit zu einem ausgefransten
Erscheinungsbild führen.
[0021] Um diesem Problem entgegenzutreten, wer-
den bei dem erfindungsgemäßen Band 10 im Bereich
dieser Fadenenden 28 bzw. 30 in nachfolgend beschrie-
bener Art und Weise Querschnittserweiterungen gebil-
det. Dabei wird zunächst nach dem Erzeugen der Ver-
bindungszone V durch den Einsatz von am Fadenende
28 in Fig. 1 erkennbaren Schneidwerkzeugen 32 dafür
gesorgt, dass, wie anhand des Fadenendes 30 bereits
erkennbar, diese nur mit einem vorbestimmten Ausmaß
über die Gewebelage 14 hervorstehen. Dieses vorbe-
stimmte Ausmaß kann, selbstverständlich auch abhän-
gig von der Dicke der Längsfäden 16, im Bereich von 3
bis 5mm liegen. Nachdem zumindest in denjenigen Be-
reichen, in welchen Querschnittserweiterungen zu bilden
sind, also beispielsweise dem Randbereich eines derar-
tigen Bandes 10, die Fadenenden 28 bzw. 30 auf diese
vorbestimmte Länge gekürzt worden sind bzw. bereits
beim Verbindungsvorgang mit derartiger Länge bereit-
gestellt worden sind, werden dann an diesen Fadenen-
den 28 bzw. 30 die Querschnittserweiterungen vorgese-
hen. Dies kann bei Einsatz von Längsfäden 16 mit ther-
moplastischem Aufbaumaterial, beispielsweise Polye-
thylen, dadurch erfolgen, dass durch ein in Fig. 2 ange-
deutetes Werkzeug 24, beispielsweise ein der Spitze ei-
nes Lötkolbens, auf die Fadenenden 28 bzw. 30 einge-
wirkt wird. So kann durch Drücken auf diese Fadenenden
28, 30 dafür gesorgt werden, dass diese abgeflacht und
aufgeweitet werden, so dass sich dann die in Fig. 2 er-
kennbaren Querschnittserweiterungen 36, 38 bilden. Da
auch im Bereich der Fadenden 28, 30 die Längsfäden
16 jeweils unmittelbar durch andere Längsfäden bzw.
Querfäden umgeben sind, werden sich bei entsprechen-
der Druckbelastung durch das Werkzeug 34 die Quer-
schnittserweiterungen 36, 38 so bilden, dass sie sich an
die Form der umgebenden Fäden anpassen. Dies be-
deutet, dass die Querschnittserweiterungen eine Ab-
messung aufweisen werden, die größer ist, als ein jewei-
liger Gewebezwischenraum, in welchem ein eine derar-
tige Querschnittserweiterung 36 bzw. 38 aufweisender
Längsfaden 16 sich zwischen den ihn umgebenden wei-
teren Längsfäden 16 bzw. Querfäden 18 erstreckt. Auf
diese Art und Weise kann zuverlässig dafür gesorgt wer-
den, dass so behandelte Fadenenden 28 bzw. 30 nicht
mehr aus der Gewebestruktur herausschlüpfen können.
Weiterhin kann auf diese Art und Weise dafür gesorgt
werden, dass die Fadenenden 28, 30 nicht mehr über
die Oberfläche des Bandes 10 hervorstehen, so dass

auch dann, wenn die Seite der Gewebelage 14, an wel-
cher diese Querschnittserweiterungen 36, 38 vorhanden
sind, in Kontakt mit ein derartiges Band führenden bzw.
vorantreibenden Walzen ist, nachteilhafte Wechselwir-
kungen, die beispielsweise zu einer Laufunruhe führen
könnten, vermieden werden.
[0022] Wie bereits vorangehend dargelegt, ist es
selbstverständlich möglich, eine derartige Behandlung
auf diejenigen Bereiche der Verbindungszone V zu be-
schränken, in welchen die Gefahr des Herausschlüpfens
der Bandenden besonders groß ist, also beispielsweise
die Randbereiche. In dem dazwischen liegenden Be-
reich, der auch in Kontakt mit dem zu fertigenden Bahn-
material tritt, kann beispielsweise auf diese Behandlung
verzichtet werden. Dort können beispielsweise die Ban-
denden 28 bzw. 30 noch weiter gekürzt werden, da kein
Material zur Erzeugung der Querschnittserweiterungen
vorgehalten werden muss. Weiterhin sei darauf hinge-
wiesen, dass nicht notwendigerweise bei der vorange-
hend beschriebenen thermischen Behandlung die Quer-
schnittserweiterung durch Pressen eines heißen Werk-
zeugs auf ein jeweiliges Bandende erzeugt werden müs-
sen. Auch bereits ein leichter Kontakt und eine entspre-
chende Erwärmung eines derartigen Fadenendes kön-
nen zur Folge haben, dass diese sich unter Bildung einer
kugelartigen Querschnittserweiterung zurückzieht, so
dass diese kugelartige Querschnittserweiterung im We-
sentlichen vollständig innerhalb der Dicke der einzigen
Gewebelage 14 liegt.
[0023] Bei einer alternativen Ausgestaltungsart ist es
möglich, dass derartige Querschnittserweiterungen nicht
durch thermische Behandlung, sondern durch Ver-
knotung, also das Bilden von Knoten an den Fadenen-
den, erzeugt werden. Auch in diesem Falle bilden die
Querschnittserweiterungen also einen integralen Be-
standteil der Längsfäden 16 selbst, da sie auch aus deren
Aufbaumaterial, wenngleich durch mechanische Be-
handlung, bereitgestellt sind.
[0024] Bei einer weiteren alternativen Ausgestaltungs-
art ist es möglich, an den Fadenenden kleine klemmen-
artige bzw. klammerartige Organe anzubringen, die an
den Fadenenden 28 bzw. 30 festgeklemmt werden und
somit im Bereich dieser Fadenenden dann für eine Quer-
schnitsserweiterung sorgen und das Herausschlüpfen
der Fadenenden aus den Gewebezwischenräumen ver-
hindern können. Es ist selbstverständlich, dass über die
Breite eines derartigen Bandes 10 auch verschiedene
Arten von Querschnittserweiterungen vorgesehen sein
können. Weiter sei darauf hingewiesen, dass derartige
Querschnittserweiterungen selbstverständlich auch
dann bereitgestellt werden können, wenn ein derartiges
Band mit mehr als einer Gewebelage aufgebaut ist, also
beispielsweise eine bahnmaterialseitige Gewebelage
und eine maschinenseitige Gewebelage vorgesehen
sind, die miteinander durch separate oder ggf. auch
Struktur bildende Bindefäden verbunden sind.
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Patentansprüche

1. Band für eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, umfas-
send wenigstens eine Gewebelage (14) mit im We-
sentlichen in einer Bandlängsrichtung verlaufenden
Längsfäden (16) und im Wesentlichen in einer Band-
querrichtung verlaufenden Querfäden (18), wobei
zum Bereitstellen einer Endloskonfiguration des
Bandes (10) Endbereiche (24, 26) der Längsfäden
(16) mit Verbindungs-Querfäden (VQ) verwoben
sind, wobei an Fadenenden (28, 30) von wenigstens
einem Teil der mit Verbindungs-Querfäden (VQ) ver-
wobenen Längsfäden (16) Querschnittserweiterun-
gen (36, 38) vorgesehen sind.

2. Band nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
erweiterungen (36, 38) einen integralen Bestandteil
der Längsfäden (16) bilden.

3. Band nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen (36, 38) durch
Verknotung der Fadenenden (28, 30) gebildet ist.

4. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen (36, 38) durch
Verformung der Fadenenden (28, 30) gebildet ist.

5. Band nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der mit Querschnittserweiterung versehenen
Längsfäden (16) aus thermoplastischem Material
aufgebaut ist und dass die Querschnittserweiterun-
gen (36, 38) durch Heißverformung gebildet sind.

6. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen durch Anbrin-
gen von Klemmelementen an den Fadenenden (28,
30) gebildet ist.

7. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass im Wesentlichen
nur in Randbereichen des Bandes (10) Längsfäden
(16) mit Querschnittserweiterung (36, 38) vorgese-
hen sind.

8. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
erweiterungen (36, 38) an den Fadenenden (28, 30)
derart bemessen sind, dass sie größer sind als die
im Bereich von derartige Fadenenden (28, 30) durch
diese umgebende Fäden (16, 18) erzeugten Gewe-
bezwischenräume.

9. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Längsfäden
(16) Kettfäden sind und dass die Querfäden (18)
Schussfäden sind.

10. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band (10)
zum Einsatz in einer Presssektion einer Maschine
zur Herstellung von Bahnmaterial vorgesehen ist.

11. Band nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band (10)
zum Einsatz in einer Trockensektion einer Maschine
zur Herstellung von Bahnmaterial vorgesehen ist.

12. Verfahren zur Herstellung eines Bandes für eine Ma-
schine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbeson-
dere Papier oder Karton, insbesondere nach einem
der vorangehenden Ansprüche, umfassend die
Maßnahmen:

a) Herstellen eines wenigstens eine Gewebela-
ge (14) umfassenden Bandkörpers (12) mit im
Wesentlichen in einer Bandlängsrichtung ver-
laufenden Längsfäden (16) und im Wesentli-
chen in einer Badquerrichtung verlaufenden
Querfäden (18) derart, dass an Bandkörperen-
den (20, 22) die Längsfäden (16) mit Endberei-
chen (24, 26) überstehen;
b) Verweben der Endbereiche (24, 26) der
Längsfäden (16) an den Bandkörperenden (20,
22) mit Verbindungs-Querfäden (VQ) zum Be-
reitstellen einer Endloskonfiguration des Ban-
des (10);
c) Vorsehen von Querschnittserweiterungen
(36, 38) an Fadenenden (28, 30) von wenigstens
einem Teil der Längsfäden (16).

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass nach Durchfüh-
rung der Maßnahme b) und vor Durchführung der
Maßnahme c) die Fadenenden (28, 30) der Längs-
fäden (16) auf ein vorbestimmtes Überstandsmaß
gekürzt werden.
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