1. Medžiaginio krepinimo sugeriančiojo celiuliozės lakšto (74) gamybos būdas, apimantis:
(a) popieriaus gamybos žaliavos čiurkšlės purškimą ant formavimo vielos (52), kur srovė purškiama srovės greičiu, o formavimo viela (52) juda formavimo vielos greičiu; apskaičiuotosios srovės greičio bei formavimo vielos greičio vertės skirtumas vadinamas srovės / vielos greičio skirtumu;
(b) nuspaudžiamąjį popieriaus gamybos žaliavos nusausinimą besiformuojančiam tinklui (74) suformuoti;
(c) besiformuojančio tinklo (74) klojimą ant pernešančio perdavimo paviršiaus (94), kuris juda savuoju greičiu;
(d) besiformuojančio tinklo (74) medžiaginį krepinimą nuo pernešančio paviršiaus (94) maždaug 30–60 proc. tankiu, naudojant krepinimo medžiagą (48), judančią medžiaginio krepinimo greičiu, kuris yra mažesnis už pernešančio paviršiaus greitį; medžiaginio krepinimo etapas vyksta, esant slėgiui juostinio krepinimo gnybte (106), apibrėžtame tarp pernešimo paviršiaus (94) ir krepinimo medžiagos (48), kur medžiagos reljefas, gnybto parametrai, greičio skirtumas ir tinklo tankis parenkamas taip, kad besiformuojantis tinklas (74) krepinamas nuo pernešančio paviršiaus (94) ir perskirstomas ant krepinimo medžiagos (48) krepintam tinklui (74) su tinkleliu, turinčiu daugybę tarpusavyje sujungtų skirtingo vietinio pagrindo svorio sričių, apimančiam bent (i) daugybę pluoštu praturtintų didelio vietinio pagrindo svorio sričių (12), tarpusavyje sujungtų (ii) daugybe mažesnio vietinio pagrindo svorio jungiamųjų sričių (14), suformuoti;
(e) krepinto tinklo (74) džiovinimą;
b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad būdas papildomai apima:
(f) srovės / vielos greičio reguliavimą ir medžiaginio krepinimo etapo valdymą, įskaitant tokios medžiagos parinkimą, kad daugybės pluoštu praturtintų sričių (12) nukreipimo poslinkis būtų statmenas medžiagos judėjimui mašinoje kryptimi (CD) ir išdžiovinto tinklo (74) įtempimo medžiagos judėjimo mašinoje kryptimi bei skersine medžiagos judėjimui mašinoje kryptimi (MD/CD) būtų ne didesnis nei maždaug 1,5, su sąlyga, kad srovės / vielos greičio skirtumas yra didesnis nei maždaug 1,78 m/s (350 pėd./min).

2. Būdas pagal 1 punktą, papildomai apimantis srovės / vielos greičio skirtumo reguliavimą ir medžiaginio krepinimo etapo valdymą taip, kad išdžiovinto tinklo sausojo įtempimo MD/CD santykis būtų ne didesnis nei 1.
3. Būdas pagal 1 punktą, papildomai apimantis srovės / vielos greičio skirtumo reguliavimą ir medžiaginio krepinimo etapo valdymą taip, kad išdžiovinto tinklo sausojo įtempimo MD/CD santykis būtų ne didesnis nei 0,75.

4. Būdas pagal 1 punktą, papildomai apimantis srovės / vielos greičio skirtumo reguliavimą ir medžiaginio krepinimo etapo valdymą taip, kad išdžiovinto tinklo sausojo įtempimo MD/CD santykis būtų ne didesnis nei 0,5.

5. Būdas pagal 1 punktą, kur srovės / vielos greičio skirtumas yra didesnis nei maždaug 2,03 m/s (400 pėd./min).

6. Būdas pagal 1 punktą, kur srovės / vielos greičio skirtumas yra didesnis nei maždaug 2,23 m/s (450 pėd./min).

