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(54) ENTWASSERUNGSSIEB FUR DIE PAPIERHERSTELLUNG

(67) Die Erfindung betrifft ein Entwasserungssieb
(20) fur die Herstellung von Papier mit mehrstufigen Was-
serzeichen, mit einem einlagigen Kunststoffsiebgewebe
(30) mit drei Ubereinander angeordneten Schussfaden-
systemen (22, 24, 26) und einem Kett-Bindefadensystem
(28) mit einem ersten, groben Schussfadensystem (22)
auf der unterseitigen Maschinenseite des Siebgewebes
(30), einem zweiten, feinen Schussfadensystem (24) auf
der oberseitigen Papierseite des Siebgewebes (30), ei-
nem dritten Schussfadensystem (26), das zwischen dem

ersten und zweiten Schussfadensystem (22, 24) ange-
ordnet ist, und einem feinen Kett-Bindefadensystem
(28), durch das die drei Schussfadensysteme (22, 24,
26) miteinander verwoben sind, wobei das einlagige
Kunststoffsiebgewebe in einem Teilbereich ein mehrstu-
figes Relief (42) in Form eines zu erzeugenden Wasser-
zeichens enthalt, welches vorzugsweise durch einen
spritzgegossenen, perforierten Wasserzeicheneinsatz
(40) gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] DieErfindungbetrifftein Entwasserungssieb fiir
die Herstellung von Papier mit mehrstufigen Wasserzei-
chen. Die Erfindung betrifft ferner ein Rundsieb fir eine
Papiermaschine oder dergleichen, deren Produktions-
siebmantel durch ein solches Entwasserungssieb gebil-
det ist.

[0002] BeiderPapierherstellung auf Rundsiebmaschi-
nen oder Langsiebmaschinen lagert sich Papiermasse
kontinuierlich auf einem bewegten Entwasserungssieb
an und wird soweit verfestigt, dass sie als feuchte Pa-
pierbahn zur Weiterbearbeitung vom Entwéasserungs-
sieb abgezogen werden kann. Vor allem Sicherheitspa-
piere fir Banknoten, Ausweisdokumente und derglei-
chen werden zur Absicherung oft mit Wasserzeichen
ausgestattet, die eine Uberpriifung der Echtheit des Si-
cherheitspapiers gestatten und die zugleich als Schutz
vor unerlaubter Reproduktion dienen.

[0003] Fir die Herstellung von detailreichen Wasser-
zeichen in Rundsiebtechnologie wird typischerweise ein
zylinderfdrmig geschweilRtes Entwasserungssieb mit ei-
nem vierlagigen Aufbau verschiedener Bronzesiebe ein-
gesetzt. Das unterste und grobmaschigste Gewebe dient
dabei als Stiitzgewebe. Das nachste Gewebe ist feiner
und kann im Wasserzeichenbereich ausgeschnitten
sein, so dass die darliberliegende Wasserzeichenpra-
gung bei den in der Papiermaschine auftretenden Belas-
tungen nachgeben kann.

[0004] Weitere Entwasserungssiebe flr die Papierher-
stellung sind in den Druckschriften DE 10 2006 022 059
A1, DE 10 2006 058 513 A1 und DE 10 2006 011 621
A1 beschrieben. Aus der DE 10 2012 018 166 A1 ist ein
Spritzgusswerkzeug zur Erzeugung von Wasserzei-
cheneinsatzen fiir ein Entwasserungssieb bekannt.
[0005] Die herkdmmlichen Gestaltungen setzen meist
Siebe mit einem Bronzegewebe oder einem Metall-
Kunststoff-Mischgewebe ein und sind mehrlagig aufge-
baut. Ausgehend davon liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Entwasserungssieb der eingangs genann-
ten Art anzugeben, das einfacher herzustellen und leich-
ter handzuhaben ist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Weiterbildungen der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0007] Die Erfindung stellt ein Entwasserungssieb flr
die Herstellung von Papier mit mehrstufigen Wasserzei-
chen bereit, welches ein einlagiges Kunststoffsiebgewe-
be mit drei Ubereinander angeordneten Schussfaden-
systemen und einem Kett-Bindefadensystem aufweist.
Das Siebgewebe umfasst ein erstes, grobes Schussfa-
densystem auf der unterseitigen Maschinenseite des
Siebgewebes, ein zweites, feines Schussfadensystem
auf der oberseitigen Papierseite des Siebgewebes, ein
drittes Schussfadensystem, das zwischen dem ersten
und zweiten Schussfadensystem angeordnetist, und ein
feines Kett-Bindefadensystem, durch das die drei
Schussfadensysteme miteinander verwoben sind. Das
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einlagige Kunststoffsiebgewebe enthalt dabei in einem
Teilbereich ein mehrstufiges Relief in Form eines zu er-
zeugenden Wasserzeichens. Das mehrstufige Relief ist
vorzugsweise durch einen spritzgegossenen, perforier-
ten Wasserzeicheneinsatz gebildet.

[0008] Alledrei Schussfadensysteme erfiillen dabei ei-
ne spezifische Funktion innerhalb des einlagigen Ent-
wasserungssiebs. Das erste, grobe Schussfadensystem
dient als stabilisierendes Stltzsystem, das zweite, feine
Schussfadensystem stellt eine glatte, feinstrukturierte
Oberflache fur die Papierbildung bereit und das dritte
Schussfadensystem dient der Einstellung einer ge-
wiinschten Gesamtdicke des Siebgewebes. Die Verbin-
dung der drei Gibereinander angeordneten Schussfaden-
systeme erfolgt ausschlieBlich tber das Kett-Bindefa-
densystem, dessen Faden senkrecht zu den Schussfa-
densystemen verlaufen.

[0009] Die Faden des ersten, zweiten und dritten
Schussfadensystems verlaufen dabei vorteilhaft im We-
sentlichen alle parallel zueinander. Die Faden des ers-
ten, zweiten und dritten Schussfadensystems bilden mit
Vorteil jeweils eine Fadenebene, die nicht in die Fade-
nebene der beiden anderen Schussfadensysteme ein-
greift. Anders als die Faden der Schussfadensysteme
sind die Faden des Kett-Bindefadensystems nicht auf
eine Ebene beschrankt, sondern verlaufen teilweise
Uber, unter und zwischen den Ebenen der drei Schuss-
fadensysteme und verweben diese dadurch miteinander.
[0010] Die Fadendicke des dritten, in der Zwischene-
bene angeordneten Schussfadensystems ist mit Vorteil
so gewahlt, dass eine gewlinschte Gesamtdicke des
Siebgewebes erreicht wird. In einer bevorzugten Ausge-
staltung liegt die Fadendicke des dritten Schussfaden-
systems zwischen der Fadendicke des ersten, groben
Schussfadensystems und der Fadendicke des zweiten,
feinen Schussfadensystems.

[0011] Konkret liegt die Fadendicke des ersten
Schussfadensystems mit Vorteil zwischen 0,5 mm und
0,8 mm, vorzugsweise bei etwa 0,6 mm. Die Fadendicke
des zweiten Schussfadensystems liegt mit Vorteil zwi-
schen 0,1 mm und 0,3 mm, vorzugsweise bei etwa 0,2
mm, und die Fadendicke des dritten Schussfadensys-
tems liegt mit Vorteil zwischen 0,4 mm und 0,8 mm. Die
Fadendicke des Kett-Bindefadensystems liegt mit Vorteil
zwischen 0,05 mm und 0,2 mm, vorzugsweise bei etwa
0,15 mm.

[0012] Das feine Schussfadensystem istbevorzugt mit
einer Beschichtung zur Verzugsstabilisierung versehen,
die beispielsweise durch eine impréagnierende Beschich-
tung gebildet sein kann.

[0013] Die Fadensysteme des Entwéasserungssiebs
bestehen vorteilhaft aus Polyester, Polyetheretherketon
oder einen anderen héherwertigen Kunststoff.

[0014] Der genannte Wasserzeicheneinsatz ist in ei-
ner vorteilhaften Erfindungsvariante in einem ausge-
schnittenen Bereich des Kunststoffsiebgewebes ange-
ordnet und nur in einem Randbereich mit diesem ver-
bunden. Besonders bevorzugt ist der Wasserzeichen-
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einsatz in dem ausgeschnittenen Bereich direkt in das
Kunststoffsiebgewebe eingespritzt.

[0015] In einer anderen, ebenfalls vorteilhaften Aus-
gestaltung ist der Wasserzeicheneinsatz in einem nicht
ausgeschnittenen Bereich des Kunststoffsiebgewebes
angeordnet und dort direkt in das Kunststoffsiebgewebe
eingespritzt. Der Wasserzeicheneinsatz kann dabei mit
dem Siebgewebe praktisch verschmelzen. Im Gegen-
satz zu der eben beschriebenen Variante kann ein Ar-
beitsschritt, ndmlich das Erzeugen einer ausgeschnitte-
nen Bereichs im Siebgewebe entfallen. Auch ist keine
Passerung von Spitzguss zum Siebloch erforderlich. Der
Wasserzeicheneinsatz ist hervorragend im Siebgewebe
verankert und es ist auch sichergestellt, dass im Was-
serzeichen keine optische Anlagekante am Ubergang
von Wasserzeicheneinsatz zum Siebgewebe sichtbar
ist.

[0016] Alternativ oder zusatzlich kann der Wasserzei-
cheneinsatz einen Randbereich aufweisen, in dem die
Gewebestruktur des Siebgewebes nachgestellt ist, um
den Ubergang des Wasserzeicheneinsatzes zum Sieb-
gewebe im Papier méglichst nicht sichtbar werden zu
lassen.

[0017] In das mehrstufige Relief kann in einem Teilbe-
reich ein zweistufiges Relief mit starkem Hell-Dunkel-Ef-
fekt integriert sein, beispielsweise um innerhalb eines
fein abgestuften Graustufenmotivs eine Wertzahl oder
eine andere alphanumerische Information unterzubrin-
gen.

[0018] Mit Vorteil weist der Wasserzeicheneinsatz ei-
ne Mehrzahlvon Perforationen auf, deren Abmessungen
so klein sind, dass in ihnen bei der Papierherstellung
keine Fasern anhaften. Diese Entwasserungs-Perforati-
onen werden mit Vorteil mit einem Laserstrahl gebohrt,
beispielsweise mit dem Strahl eines CO,-Lasers einer
Wellenlange von 10,6 wm. Der Fokusdurchmesser des
Lasers entspricht dabei dem gewiinschten maximalen
Perforationsdurchmesser und betragt beispielsweise
500 wm. Die Laserbestrahlung erfolgt vorzugsweise von
der Rickseite des Wasserzeicheneinsatzes her, so dass
aufgrund der gaulRférmigen Energieverteilung bzw. der
Strahlform des Laserstrahls sich zur vorderseitigen De-
signflache des Einsatzes hin verjiingende, konische Per-
forationen entstehen.

[0019] Ist der Wasserzeicheneinsatz in einem nicht
ausgeschnittenen Bereich des Kunststoffsiebgewebes
angeordnet, so kann die Laserstrahlung das Siebgewe-
be genauso perforieren wie den Wasserzeicheneinsatz.
[0020] Die Erfindung enthalt auch ein Rundsieb fir ei-
ne Papiermaschine oder dergleichen, mit einem Produk-
tionssiebmantel, der durch ein Entwasserungssieb der
beschriebenen Art gebildet ist. Das Rundsieb enthalt mit
Vorteil einen Rundsiebkodrper, insbesondere in Form ei-
nes Lamellenzylinders und einen auf dem Rundsiebkor-
perangeordneten Zwischenfilz. Das Entwasserungssieb
ist auf dem Zwischenfilz angeordnet. Durch den Zwi-
schenfilz wird verhindert, dass sich die Lamellenstruktur
des Lamellenzylinders durch das Entwasserungssieb ins
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Papier abbildet. Zwischenfilz und Entwasserungssieb
zusammen kdnneninsbesondere die Ubliche Dicke eines
Bronzesiebs aufweisen.

[0021] Das erfindungsgemaRe Entwasserungssieb ist
verglichen mit herkémmlichen Bronzesieben trotz hoher
Stabilitéat auBerordentlich leicht. Es ist einfach zu trans-
portieren und im Gegensatz zu Bronzesieben auch ohne
Weiteres stapelbar. Verglichen mit Bronzesieben ist die
Siebproduktionszeit stark reduziert und die Siebherstel-
lung ist wegen der geringeren Zahl an Arbeitsschritten
weniger fehleranfallig. Auch die Lagerung der Kunststoff-
siebe ist durch ihre Unempfindlichkeit deutlich einfacher
als die Lagerung herkdmmlicher Bronzesiebe.

[0022] Weiter haben die Erfinder Uberraschend gefun-
den, dass die erfindungsgemafien Kunststoff-Entwasse-
rungssiebe eine starke Filterwirkung zeigen als ver-
gleichbare Bronzesiebe. Zur Erzielung einer gewlinsch-
ten Opazitat des Papiers ist daher weniger Material er-
forderlich, so dass auch die Menge an Feinstoff im Ab-
wasser reduziert wird, was neben einer Kosteneinspa-
rung auch eine bessere Umweltvertraglichkeit des Her-
stellungsprozesses zur Folge hat.

[0023] Weitere Ausfiihrungsbeispiele sowie Vorteile
der Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren
erlautert, bei deren Darstellung auf eine maf3stabs- und
proportionsgetreue Wiedergabe verzichtet wurde, um
die Anschaulichkeit zu erhéhen.

[0024] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer mit einem
erfindungsgemaRen Entwasserungssieb her-
gestellten Banknote,

Fig. 2  schematisch ein einlagiges Kunststoff-Entwas-
serungssieb nach einem Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung im Querschnitt,

Fig. 3 ein erfindungsgeméafRes Entwasserungssieb
mit einem Wasserzeicheneinsatz, in (a) im
Querschnitt und in (b) in Aufsicht, und

Fig.4 schematisch ein erfindungsgemales Rund-
sieb mit einem einlagigen Kunststoff-Entwas-
serungssieb.

[0025] Die Erfindung wird nun am Beispiel eines Ent-
wasserungssiebs fir die Herstellung von Banknoten er-
lautert. Fig. 1 zeigt dazu eine schematische Darstellung
einer miteinem erfindungsgemaRen Entwasserungssieb
hergestellten Banknote 10. Die Banknote 10 enthélt ne-
ben anderen Sicherheits- und Designmerkmalen ein
mehrstufiges Wasserzeichen 12 in Form eines Portraits,
in das ein zweistufiges Wasserzeichen 14 in Form der
Wertzahl "10" integriert ist.

[0026] Die Herstellung von Banknoten mit oder auch
ohne solche Wasserzeichen 12,14 erfolgt erfindungsge-
mafl unter Verwendung eines Kunststoff-Entwéasse-
rungssiebs 20, dessen Siebgewebe in Fig. 2 im Quer-
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schnitt schematisch dargestellt ist.

[0027] Das Entwasserungssieb 20 enthalt ein einlagi-
ges Kunststoffsiebgewebe 30 mit drei Gbereinander an-
geordneten Schussfadensystemen 22, 24, 26 und einem
die Schussfadensysteme verwebenden Kett-Bindefa-
densystem 28, wobei der Schnitt der Fig. 2 parallel zu
den Kettfaden und senkrecht zu den Schussfadensyste-
men verlauft.

[0028] Die unterseitige Maschinenseite des Siebge-
webes 30 besteht aus einem ersten, groben Schussfa-
densystem 22, dessen parallele Faden im Ausfiihrungs-
beispiel eine Fadendicke von 0,6 mm aufweisen und dem
Siebgewebe 30 die notwendige Stabilitat verleihen. Die
oberseitige Papierseite des Siebgewebes 30 ist durch
ein zweites, feines Schussfadensystem 24 gebildet, des-
sen parallele Faden eine Fadendicke von nur 0,2 mm
aufweisen und das eine feinstrukturierte Oberflache fur
die Papieranlagerung bereitstellt. Zwischen dem ersten
und zweiten Schussfadensystem 22, 24 ist ein drittes
Schussfadensystem 26 angeordnet, wobei die Fadendi-
cke der parallelen Faden des dritten Schussfadensys-
tems 26 so gewahlt ist, dass eine gewlinschte Gesamt-
dicke des Siebgewebes 30 erreicht wird. Im Ausfiih-
rungsbeispiel betragt die Fadendicke der parallelen Fa-
den des Schussfadensystems 26 etwa 0,47 mm und fihrt
zu einer Gesamtdicke des Siebgewebes 30 von 1,6 mm.
[0029] Die Schussfadensysteme 22, 24, 26 sind mit
einem feinen Kett-Bindefadensystem 28, dessen Faden-
dicke im Ausfiihrungsbeispiel 0,15 mm betragt, mitein-
ander verwoben. In Fig. 2 sind zur lllustration durch
durchgezogene bzw. gestrichtelte Linien beispielhaft
zwei eigentlich hintereinanderliegende Fadenabschnitte
des Kett-Bindefadensystems 28 dargestellt.

[0030] Die Faden der Fadensysteme 22, 24, 26, 28
kénnen beispielsweise aus Polyester oder Polyethere-
therketon bestehen.

[0031] Da das Kunststoff-Entwasserungssieb 20 nicht
gepragt werden kann, werden zur Erzeugung von Was-
serzeichen sogenannte Wasserzeicheneinsatze ver-
wendet, wie mit Bezug auf Fig. 3 naher erlautert. Fig.
3(a) zeigt dabei einen schematischen Querschnitt und
Fig. 3(b) eine Aufsicht auf das Entwasserungssieb 20.
[0032] Fir die Erzeugung von Wasserzeichen im Pa-
pier weist das Kunststoff-Entwasserungssieb 20 neben
dem in Fig. 3 nur schematisch dargestellten Siebgewebe
30 einen spritzgegossenen Wasserzeicheneinsatz 40
auf, der im Bereich einer Aussparung 32 direkt in das
Siebgewebe 30 des Entwéasserungssiebs eingespritzt
ist. Alternativ kann der Wasserzeicheneinsatz 40 auch
in einen nicht ausgeschnittenen Bereich 32 des Siebge-
webes 30 eingespritzt werden, wobei der Spritzling in
diesem Bereich praktisch vollstandig mit dem Siebgewe-
be verschmilzt und sich so eine hervorragende Veran-
kerung des Spritzlings im Sieb ergibt. Auch entféllt der
Arbeitsschritt der Erzeugung der Aussparung, sowie die
Passerung von Spritzling und Aussparung.

[0033] Inbeiden Variantenenthaltder Wasserzeichen-
einsatz 40 ein hochauflésendes, mehrstufiges Spritz-
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gussrelief42, das eine sehr detailreiche Darstellung gra-
phischer Motive, wie etwa des in Fig. 1 gezeigten Port-
raits erlaubt. In einem Teilbereich 44 des Wasserzei-
cheneinsatzes 40 ist ein zweistufiges Motiv mit starkem
Hell-Dunkel-Kontrast ausgebildet, beispielsweise die in
Fig. 1 gezeigte Wertzahl "10" der Banknote.

[0034] In einem umlaufenden Randbereich 46 des
Wasserzeicheneinsatzes 40 ist die Gewebestruktur des
Siebgewebes 30 nachgestellt, so dass der Ubergang von
Wasserzeicheneinsatz 40 und Siebgewebe 30 im ferti-
gen Papier praktisch nicht zu erkennen ist.

[0035] Um bei der Papierherstellung die Entwéasse-
rung auch im Bereich des Wasserzeicheneinsatzes 40
sicherzustellen, ist dieser mit einer Mehrzahl von Perfo-
rationen 48 versehen, deren Durchmesser so klein ge-
wahlt ist, dass in ihnen bei der Papierherstellung keine
Fasern anhaften. Typische Perforationsdurchmesser lie-
gen zwischen 50 pm und einigen 100 um, beispielsweise
bei etwa 500 um. Fig. 3 zeigt zylindrische Perforationen
48, die Perforationen kénnen aber mit besonderem Vor-
teil auch konisch ausgebildet sein und sich beispielswei-
se von der Rickseite des Siebgewebes zur vorderseiti-
gen Designflache hin verjiingen.

[0036] Mit Bezug auf Fig. 4 bildet das beschriebene
Kunststoff- Entwasserungssieb 20 beispielsweise den
Produktionssiebmantel eines Rundsiebs 50 einer Pa-
piermaschine. Das Rundsieb 50 enthalt einen Rundsieb-
korper 52 in Form eines Lamellenzylinders und einen auf
dem Rundsiebkdrper angeordneten Zwischenfilz 54 mit
einer Dicke von beispielsweise 1 cm. Der Zwischenfilz
54 verhindert dabei, dass sich die Lamellenstruktur des
Lamellenzylinders 52 durch das diinne Kunststoff- Ent-
wasserungssieb 20 ins Papier abdriickt.

Bezugszeichenliste

[0037]

10 Banknote

12 mehrstufiges Wasserzeichen
14 zweistufiges Wasserzeichen
20 Kunststoff-Entwasserungssieb
22,24,26  Schussfadensysteme

28 Kett-Bindefadensystem

30 Kunststoffsiebgewebe

32 Aussparung

40 Wasserzeicheneinsatz

42 Spritzgussrelief

44 Teilbereich

46 Randbereich

48 Perforationen

50 Rundsieb

52 Rundsiebkoérper

54 Zwischenfilz
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Patentanspriiche

1.

Entwasserungssieb fir die Herstellung von Papier
mit mehrstufigen Wasserzeichen, mit einem einlagi-
gen Kunststoffsiebgewebe mit drei ibereinander an-
geordneten Schussfadensystemen und einem Kett-
Bindefadensystem mit

- einem ersten, groben Schussfadensystem auf
der unterseitigen Maschinenseite des Siebge-
webes,

- einem zweiten, feinen Schussfadensystem auf
der oberseitigen Papierseite des Siebgewebes,
- einem dritten Schussfadensystem, das zwi-
schen dem ersten und zweiten Schussfaden-
system angeordnet ist, und

- einem feinen Kett-Bindefadensystem, durch
das die drei Schussfadensysteme miteinander
verwoben sind,

wobei das einlagige Kunststoffsiebgewebe in einem
Teilbereich ein mehrstufiges Relief in Form eines zu
erzeugenden Wasserzeichens enthalt, welches vor-
zugsweise durch einen spritzgegossenen, perforier-
ten Wasserzeicheneinsatz gebildet ist.

Entwasserungssieb nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faden des ersten, zweiten
und dritten Schussfadensystems im Wesentlichen
parallel zueinander verlaufen.

Entwasserungssieb nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fadendicke des
dritten Schussfadensystems zwischen der Fadendi-
cke des ersten Schussfadensystems und der Faden-
dicke des zweiten Schussfadensystems liegt.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fadendicke des ersten Schussfadensystems
zwischen 0,5 mm und 0,8 mm, vorzugsweise bei et-
wa 0,6 mm liegt, und/oder dass die Fadendicke des
zweiten Schussfadensystems zwischen 0,1 mm und
0,3 mm, vorzugsweise bei etwa 0,2 mm liegt, und/
oder dass die Fadendicke des dritten Schussfaden-
systems zwischen 0,4 mm und 0,8 mm liegt.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das feine Schussfadensystem mit einer Beschich-
tung zur Verzugsstabilisierung versehen ist.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fadensysteme aus Polyester, Polyetheretherke-
ton oder einen anderen hdéherwertigen Kunststoff
bestehen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wasserzeicheneinsatz in einem ausgeschnitte-
nen Bereich des Kunststoffsiebgewebes angeord-
net und nur in einem Randbereich mit diesem ver-
bunden ist.

Entwasserungssieb nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wasserzeicheneinsatz in
dem ausgeschnittenen Bereich direkt in das Kunst-
stoffsiebgewebe eingespritzt ist.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wasserzeicheneinsatz in einem nicht ausge-
schnittenen Bereich des Kunststoffsiebgewebes an-
geordnet und dort direkt in das Kunststoffsiebgewe-
be eingespritzt ist.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wasserzeicheneinsatz in einem Randbereich
die Gewebestruktur des Kunststoffsiebgewebes
nachstellt.

Entwasserungssieb nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Wasserzeicheneinsatz eine Mehrzahl von Per-
forationen aufweist, deren Abmessungen so klein
sind, dass in ihnen bei der Papierherstellung keine
Fasern anhaften.

Rundsieb fir eine Papiermaschine oder derglei-
chen, mit einem Produktionssiebmantel, der durch
das Entwasserungssieb nach einem der Anspriiche
1 bis 11 gebildet ist.

Rundsieb nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rundsieb einen Rundsiebkor-
per in Form eines Lamellenzylinders und einen auf
dem Rundsiebkdrper angeordneten Zwischenfilz
enthalt, wobei das Entwasserungssieb auf dem Zwi-
schenfilz angeordnet ist.



EP 3 339 506 A1

10\

10

Fig. 1
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