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(57) Drahtgewebe (1) und Webmaschine zur Herstellung eines
Drahtgewebes und insbesondere Siebdruckgewebes (2) mit ei- [ Z 2B
ner Gewebeflache, wobei auf der Gewebefliche ein ausge- \ \ \

dehnter Gewebeabschnitt (4) mit einer Vielzahl Kett- (5) und ) 7

Schussdréhte (6) vorgesehen ist, wobei der Drahtkreuzungswin- =
kel (7)der Kettdréhte und der Schussdrahte auf dem Gewebeab- g -
schnitt um mehr als 5 Grad von einem rechten Winkel abweicht. -1 ‘

SRRERN

VAV
5

v

A}
\

A
U




CH 701 484 A2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Drahtgewebe und insbesondere ein Siebdruckgewebe zum Bedrucken von
Leiterbahnen, Etiketten, Fotos, Seriendrucke etc. sowie eine Webmaschine zur Herstellung eines solchen Drahtgewebes.

[0002] Im Stand der Technik sind verschiedene Drahtgewebe und auch Webmaschinen bekannt geworden. Solche Web-
maschinen werden zum Weben unterschiedlichster Drahtgewebe verwendet, die fiir die verschiedenen Anwendungsfélle
benétigt werden. Dazu z&hlen gegebenenfalls auch Gewebe bzw. Drahtgewebe, die als Siebdruckgewebe zum Bedrucken
von Leiterbahnen Verwendung finden, missen hohen Anforderungen gerecht werden. Meist werden fir Siebdruckgewe-
be feinmaschige Drahtgewebe verwendet, bei denen die Mehszahl, also die Anzahl der Maschen pro Zoll Kantenlange,
grésser als 100 ist.

[0003] Es ist m&glich, Siebdruckgewebe auf einen Spannrahmen aufzubringen und dort beispielsweise aufzukleben. Es
ist im Rotationsdruckverfahren Ublich, dass das Siebdruckgewebe (iber Zylinder abgerollt wird.

[0004] Als besonders giinstig hat es sich fiir eine hohe Aufldsung herausgestellt, wenn das Siebdruckgewebe unter einem
Winkel zu den Aussenkanten des Spannrahmens aufgeklebt wird. Da aber bei Drahtgeweben immer rechteckige Gewe-
beabschnitte hergestellt werden, bei denen die Gewebekanten parallel zu den Kit- bzw. Schussdréhten verlaufen, entsteht
bei einer winkeligen Aufbringung des Siebdruckgewebes auf einen Siebdruckrahmen ein erheblicher Verlustanteil. Es
muss eine erheblich grossere Gewebeflache flir das Siebdruckgewebe hergestellt werden, was hohe Kosten verursacht.

[0005] Vor diesem bekannten Stand der Technik ist es deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Drahtgewe-
be und insbesondere ein Siebdruckgewebe, sowie eine Webmaschine zur Herstellung eines solchen Drahtgewebes zur
Verfligung zu stellen, mit welchem eine hohe Aufldsung bei einem Druckvorgang ermdglicht wird, wobei der Gewebefla-
chenverlust beim Aufspannen geringer ist.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Drahtgewebe mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Die erfindungsgemésse
Webmaschine ist Gegenstand des Anspruchs 14. Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der jewei-
ligen Unteranspriiche. Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus dem Ausflihrungs-
beispiel.

[0007] Das erfindungsgemasse Drahtgewebe ist insbesondere zur Verwendung als Siebdruckgewebe vorgesehen und
umfasst eine Gewebeflache, welche bei Verwendung als Siebdruckgewebe z. B. zum Bedrucken von Leiterbahnen, Etiket-
ten etc. vorgesehen ist. Auf der Gewebeflache ist wenigstens ein ausgedehnter Gewebeabschnitt mit einer Vielzahl insbe-
sondere metallischer Kett- und Schussdréhte vorgesehen. Der Drahtkreuzungswinkel der Kettdréhte und der Schussdrah-
te weicht auf dem Gewebeabschnitt um mehr als 3° und insbesondere um mehr als 5° von einem rechten Winkel (90°) ab.

[0008] Das erfindungsgeméasse Drahtgewebe hat viele Vorteile. Ein erheblicher Vorteil des erfindungsgemassen Draht-
gewebes ist der von einem rechten Winkel abweichende Drahtkreuzungswinkel, der bei Verwendung eines Siebdruckge-
webes eine hdhere Druckaufldsung erméglicht. Das Siebdruckgewebe kann entlang der Kettdréhte auf Mass zurechtge-
schnitten und an einem Spannrahmen aufgespannt werden. Dadurch ergeben sich nur sehr geringe Flachenverluste bei
der Fertigstellung des Siebdruckgewebes, wahrend im Stand der Technik bislang eine unter einem Winkel geneigte Auf-
bringung des Siebdruckgewebes auf dem Spannrahmen nétig war, um eine vergleichbare Aufldsung zu erzielen.

[0009] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemassen Drahtgewebes ist, dass es sich mit konventionellen Webmaschi-
nen herstellen I&sst, wenn ein entsprechend angepasstes Webeblatt verwendet wird. Die Aufnahme der Kett- und Schuss-
drahte und der Transport der Dréhte, sowie die Maschine an sich kénnen unverandert bleiben.

[0010] Das erfindungsgemésse Drahtgewebe wird vorzugsweise mit einer erfindungsgemassen Webmaschine herge-
stellt, wobei die erfindungsgemasse Webmaschine mit einer Ketteinrichtung zur Aufspannung einer Vielzahl von metalli-
schen Kettdréahten und mit einer Schusseinrichtung zum Einschiessen der metallischen Schussdrahte ausgeristet ist. Da-
bei werden die Schussdréhte senkrecht zu den Kettdrahten eingeschossen, so wie es auch im Stand der Technik Ublich ist.

[0011] Bei der erfindungsgemassen Webmaschine ist wenigstens ein Webeblatt (Englisch: Reed) vorgesehen, der an
seiner Anschlagfldche zum definierten Heranschieben und Positionieren der Schussdrahte auf den Kettdrahten wenigstens
eine zur Schussrichtung der Schussdrahte geneigte Oberfléche aufweist.

[0012] Auch die erfindungsgemésse Webmaschine hat viele Vorteile. Ein erheblicher Vorteil der erfindungsgemassen
Webmaschine ist die Verwendung wenigstens eines Webeblatts, der eine geneigte Oberflache zum Anschlagen der ein-
geschossenen bzw. der eingewobenen Schussdrahte aufweist. Durch die geneigte Oberflache bzw. Anschlagflache des
Webeblatts kdnnen von einem rechten Winkel abweichende Drahtkreuzungswinkel erzeugt werden.

[0013] Vorzugsweise weist das Webeblatt eine Vielzahl von Webeblattstaben auf, wobei zwischen einzelnen Webeblatt-
stiben die Kettdrahte durchgefihrt sind.

[0014] Vorzugsweise sind wenigstens einige der Webeblattstabe aufeinander angepasst, wobei die Webeblattstébe durch
Nachbearbeitung aufeinander angepasst sein kénnen.

[0015] Geméss einer Méglichkeit kénnen die Webeblattstdbe spannend bearbeitet sein. Dabei ist eine hohe Sorgfalt
erforderlich, um Spéne aus den Zwischenrdumen der Webeblattstébe zuverlassig zu entfernen oder herauszuhalten.
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[0016] Besonders bevorzugt ist deshalb die Anschlagfléche des Webeblatts senkerodiert. Das bedeutet, dass die einzel-
nen Webeblattstdbe zusammengesetzt zu dem Webeblatt insgesamt einer Senkerodierung ausgesetzt werden, wobei
die gewiinschte geneigte Oberflache bzw. Anschlagflache des Webeblatts erzeugt wird. Eine Senkerodierung oder eine
solche abtragende Oberflachenbearbeitung ist besonders vorteilhaft, dazu verléssig Spane und dergleichen und kleine
Partikel in den Zwischenrdumen der einzelnen Weganschlagstébe vermieden werden.

[0017] Vorzugsweise ist dabei der Neigungswinkel der Kettdrahte und der Schussdrahte zueinander auf wenigstens einem
Abschnitt grésser als 3° und insbesondere grésser als 5°. Besonders bevorzugt ist der Neigungswinkel grésser als 7°
und vorteilhafterweise auf wenigstens einem Abschnitt grésser als 10°. Es ist auch mbéglich, dass mehrere Abschnitte
nebeneinander angeordnet sind, die jeweils unterschiedliche Neigungswinkel aufweisen. Méglich ist insbesondere auch
eine spiegelsymmetrische Aufteilung, bei der auf der einen Halfte eine Neigung von beispielsweise 10° in die eing Richtung
vorliegt, wahrend auf der benachbarten Gewebeabschnittsoberflache ein Neigungswinkel in die andere Richtung von 10°
vorliegt. Solche spiegelsymmetrischen Abschnitte kénnen aneinandergereiht werden, um die gesamte Flache abzudecken.
Die Breite einzelner Abschnitte ist variabel und liegt typischerweise zwischen etwa 5 und 20 mm und in einem konkreten
Fall betragt die L&nge eines Abschnitts des Reeds ca. 10 mm.

[0018] Insgesamt wird vorzugsweise ein Drahtgewebe erzeugt, bei dem auf einem Gewebeabschnitt der Drahtkreuzungs-
winkel der Kettdrahte und der Schussdrahte homogen ist. Méglich ist aber auch eine kontinuierliche Verénderung des
Drahtkreuzungswinkels.

[0019] In bevorzugten Ausgestaltungen erstreckt sich ein Gewebeabschnitt wenigstens iber 50 Kettdréhte und tber we-
nigstens 50 Schussdréhte. Vorzugsweise kdnnen auch mehr als 100 Kett-und/oder Schussdrahte auf dem Gewebeab-
schnitt vorgesehen sein.

[0020] In allen Ausgestaltungen kdnnen wenigstens zwei unterschiedliche Gewebeabschnitte auf der Gewebefléche vor-
gesehen sein.

[0021] Dabei ist es bevorzugt, dass die Kettdréhte parallel zueinander angeordnet sind. Vorzugsweise sind die Schuss-
dréhte ebenfalls abschnittsweise parallel zueinander angeordnet.

[0022] Geméss einer bevorzugten Ausgestaltung sind zwei benachbarte Gewebeabschnitte in Kettrichtung spiegelsym-
metrisch ausgebildet.

[0023] In allen Ausgestaltungen und Weiterbildungen bestehen die Kettdréhte und/oder die Schussdrahte vorzugsweise
wenigstens teilweise aus einem Spezialstahl. Beispielsweise ist ein Werkstoff bevorzugt, der bestandig gegen Feuchtigkeit
ist und der vorzugsweise auch wenigstens bei Kontakt mit schwachen S&uren und Basen keine Oberfldchenverdnderungen
aufweist.

[0024] Vorzugsweise sind die typischen Durchmesser wenigstens einiger Kett- und/oder Schussdrahte kleiner als 100 Mi-
krometer und insbesondere kleiner als 50 Mikrometer. Die Durchmesser kdnnen dabei abgestuft vorliegen und beispiels-
weise kleiner als 60 Mikrometer, oder 30 Mikrometer, oder 25 Mikrometer oder kleiner als 20 Mikrometer sein.

[0025] In allen Ausgestaltungen betrégt die Maschenzahl auf einem Zoll L&dnge in wenigstens einer Richtung (Kettrichtung
und/oder Schussrichtung) grésser oder gleich 100, wobei die Maschenzahl auf einem Zoll Lange auch grdsser als 200,
300 oder sogar 350 sein kann.

[0026] Vorzugsweise sind die Kett- und/oder Schussdréhte an wenigstens einigen Drahtkreuzungspunkten miteinander
verbunden. Dabei kdnnen die Drahtkreuzungspunkte zur Erhdhung der Stabilitat vernickelt sein.

[0027] Vorzugsweise ist die Gewebeflache geeignet, eingespannt zu werden, wobei die Spannkraft wenigstens 20 Minuten
pro ¢cm Lange der Gewebekante betragt.

[0028] In allen Ausgestaltungen kdnnen wenigstens einige Kettdréhte und/oder einige Schussdrahte aus Kunststoff be-
stehen.

[0029] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus dem folgenden Austiihrungsbeispiel,
welches nun mit Bezug auf die beiliegenden Figuren beschrieben wird.

[0030] Darin zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Webmaschine in einer stark schematisierten Ansicht;
Fig. 2 das Webeblatt der Webmaschine nach Fig. 3 vergrésserte Darstellung.

Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf ein erfindungsgemasses Drahtgewebe mit zwei unterschiedlichen Gewebe-
abschnitten; und

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf einem Siebdruckrahmen mit einem erfindungsgeméssen Drahtgewebe;
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[0031] Mit Bezug auf die beiliegenden Fig. 1-4 wird im Folgenden ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgemassen
Webmaschine 20 beschrieben, mit welchem ein an einem Siebdruckrahmen 13 angebrachtes Drahtgewebe 1 beziehungs-
weise Siebdruckgewebe 2 gefertigt wird.

[0032] In Fig. 1 ist ein einer sehr stark schematisierten Darstellung eine Draufsicht auf eine Webmaschine 20 dargestellt,
die Uber eine Ketteinrichtung 21 zur Aufspannung der Kettdrahte 5 und (iber eine Schusseinrichtung 22 zum Einschiessen
beziehungsweise zum Einfadeln der Schussdréhte 6 verfiigt.

[0033] Die Webmaschine 20 ist mit einem Webeblatt 23 ausgerlstet, der Uber eine Vielzahl von Webeblatistéaben 26
verfigt. Zwischen den einzelnen Webeblattstédben 26 sind die Kettdréhte 5 hindurchgeflihrt. Nach dem ein Schussdraht 6
eingeschossen wurde, wird das Webeblatt 23 mit seiner Anschlagfléche 24, die (iber wenigstens eine geneigte Oberflache
25 vertligt in Richtung auf den eingeschossenen Schussdraht 6 verfahren und positioniert den Schussdraht definiert zu
dem zuvor eingeschossenen Schussdraht 6, um das Drahtgewebe 1 mit der Gewebeflache 3 zu erzeugen.

[0034] Dadurch, dass die Anschlagflé&che 24 eine geneigte Oberflache 25 aufweist, die einen Neigungswinkel 27 gegen-
Uber dem Einschusswinkel eines Schussdrahtes 6 aufweist, wird ein Drahtgewebe 1 erzeugt, bei welchem der Drahtkreu-
zungswinkel 7 der Schussdréhte zu den Kettdréhten von einem rechten Winkel abweicht.

[0035] Grundsatzlich ist es moglich, beliebige Drahtkreuzungswinkel in das Drahtgewebe 1 einzufligen. Da hier metalli-
sche Kettdrahte 5 und metallische Schussdrahte 6 zur Erzeugung des Drahtgewebes eingesetzt werden, unterliegt die
Webmaschine 20 erhdhten Anforderungen und bestimmten Bedingungen, da sich die einzelnen Kettdréhte 5 und insbe-
sondere Schussdrahte 6 durch die Materialwahl bedingt z.B. nur in gewissen Grenzen verformen oder dehnen kdnnen.

[0036] Obwohl die Schussdrahte 6 senkrecht zu den Kettdrahten 5 in der Webmaschine 20 durch die Schusseinrichtung
22 eingeschossen werden, kann durch das Webeblatt 23 ein von 90 Grad erheblich abweichender Drahtkreuzungswinkel
7 erzeugt werden. Méglich sind neben kleineren Winkeln auch Winkel, die um mehr als 5 Grad oder 10 Grad oder sogar 15
Grad vom rechten Winkel abweichen, sodass Drahtkreuzungswinkel zwischen beispielsweise 75 und 105 Grad bevorzugt
sind. Je nach Ausgestaltung sind auch noch gréssere Drahtkreuzungswinkel mdglich beziehungsweise Winkel, die um
einen noch grésseren Betrag von einem rechten Winkel von 90 Grad abweichen.

[0037] Ein mit der Webmaschine 20 hergestelltes Drahtgewebe 1 ist in Fig. 3 in einer schematisierten Draufsicht abgebil-
det, wobei das Drahtgewebe 1 hier Uiber zwei Gewebeabschnitte 4 verflgt, némlich einen ersten Gewebeabschnitt 14 und
einem zweiten Gewebeabschnitt 15, die spiegelsymmetrisch zu einem mittleren Kettdraht 6 ausgefiihrt sind. Die Draht-
kreuzungswinkel 7 sind an den beiden Gewebeabschnitten 14 und 15 spiegelsymmetrisch zueinander ausgefiihrt, da die
entsprechenden geneigten Oberfldchen 25 des Webeblatts 23 bei der Herstellung entsprechend symmetrisch ausgefihrt
waren.

[0038] Nach der Herstellung des Drahtgewebes 1, kann die Gewebeflache 3 mit den beiden Gewebeabschnitten 14und 15
entweder insgesamt verwendet werden, oder es werden einzelne Gewebeteile aus dem Drahtgewebe 1 herausgeschnitten,
wo beispielsweise, der erste Gewebeabschnitt 14 und der zweite Gewebeabschnitt 15 separat verwendet werden.

[0039] Fig. 4 zeigt einen Siebdruckrahmen 13 mit einem Drahtgewebe 1, welches hier als Siebdruckgewebe 2 verwendet
wird. Das Drahtgewebe 1 ist hier Uber der Flache homogen ausgebildet. In vielen Fallen werden auf der Gewebeflache
Abschnitte vorgesehen sein, die jeweils spiegelsymmetrisch zueinander ausgebildet sind. Beispielsweise werden in vielen
Fallen mehrere Abschnitte, wie sie in Fig. 3 dargestellt sind, aneinandergereiht, wobei jeder Abschnitt eine LAnge von z.
B. 10 oder 20 mm aufweist. Bei einer typischen Grésse des Siebdruckgewebes 2 von etwa 10 Zoll x 10 Zoll (etwa 25 cm
X 25 ¢cm) ergeben sich so viele benachbarte Abschnitte.

[0040] Der Siebdruckrahmen 13 weist einen dusseren Rahmen 12 entlang der Gewebekanten 11 auf. An dem Rahmen 12
ist das Drahtgewebe mit dem Gewebeabschnitt 4 befestigt und insbesondere geklebt. Dadurch wird ein Siebdruckgewebe
2 erméglicht, welches an den Gewebekanten 11 mit einer Spannkraft gespannt wird, welche hier im Ausfiihrungsbeispiel
grésser als 10 Newton je cm Gewebekante betrégt. Insbesondere ist die Spannkraft grésser als 20 Newton pro cm Lange
der Gewebekante.

[0041] Der Drahtkreuzungswinkel 7 der Kettdréhte 5 und der Schussdréhte 6 weicht hier um 10 bis 15 Grad von einem
rechten Winkel ab und betragt 100 Grad beziehungsweise 80 Grad, je nachdem ob man den Drahtkreuzungswinkel auf
dem grdsseren stumpfen Winkel oder dem klgineren spitzen Winkel betrachtet.

[0042] Insgesamt stellt die Erfindung eine Webmaschine und insbesondere auch mit einer solchen Webmaschine her-
gestelltes Drahtgewebe zur Verfligung, mit welchem flexible Drahtkreuzungswinkel bei Drahtgeweben aus metallischen
Kett- und/oder Schussdrahten ermdglich werden. Dadurch wird eine héhere Auflésung bei der Verwendung als Siebdruck-
gewebe ermdglicht.

[0043] Fir Schablonendruck wird ein vom rechten Winkel um 22,5° abweichender Winkel angestrebt, insbesondere im
Bereich zwischen 10° und 25°. Flir einen Rotationsdruck wird eine Winkelabweichung von 7 bis 10 ° angestrebt. Um flexibel
alle Anwendungen abzudecken, kann auch ein Bereich einer Winkelabweichung zwischen 5 und 15° angestrebt werden.
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Bezugszeichenliste
[0044]

1
2
3

10
11
12
13
14
15
20
21
22
23
24
25
26
27

Drahtgewebe
Siebdruckgewebe
Gewebeflache
Gewebeabschnitt
Kettdraht
Schussdraht
Drahtkreuzungswinkel
Kettrichtung
Schussrichtung
Drahtkreuzungspunkt
Gewebekante
Rahmen
Siebdruckrahmen
erster Gewebeabschnitt
zweiter Gewebeabschnitt
Webmaschine
Ketteinrichtung
Schusseinrichtung
Webeblatt
Anschlagflache
geneigte Oberflache
Webeblattstab

Neigungswinkel

Patentanspriiche

1.

Drahtgewebe (1) und insbesondere Siebdruckgewebe (2) mit einer Gewebeflache (3), wobei auf der Gewebeflache
(3) wenigstens ein ausgedehnter Gewebeabschnitt (4) mit einer Vielzahl Kett- (5) und Schussdrahte (8) vorgesehen
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Drahtkreuzungswinkel (7) der Kettdrahte (5) und der Schussdrahte (8) auf dem
Gewebeabschnitt (4) um mehr als 3° und insbesondere um mehr als 5° von ginem rechten Winkel abweicht.

Drahtgewebe (1) nach Anspruch 1, wobei der Drahtkreuzungswinkel (7) der Kettdrahte (5) und der Schussdréhte (6)
auf dem Gewebeabschnitt (4) homogen ist.

Drahtgewebe (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei auf dem Gewebeabschnitt (4) wenigstens flinfzig Kettdrahte (5) und
wenigstens fiinfzig Schussdrahte (6) vorhanden sind.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigstens zwei unterschiedliche
Gewebeabschnitte (4) auf der Gewebeflache (3) vorgesehen sind.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei die Kettdrahte (5) parallel zueinan-
der angeordnet sind.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Schussdréhte (6) wenigstens
abschnittsweise parallel zueinander angeordnet sind.



10.

11.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

18.
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Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei zwei benachbarte Gewebeabschnit-
te (4) zur Kettrichtung (8) spiegelsymmetrisch ausgebildet sind.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Kett- und/oder die Schussdrahte
(5,6) wenigstens teilweise metallisch sind und vorzugsweise aus einem Spezialstahl bestehen.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die Kett- und/oder die Schussdréhte
(5, 6) einen typischen Durchmesser kleiner als 100 um und insbesondere kleiner als 50 um aufweisen.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Maschenzahl auf einem Zoll
Lénge in wenigstens einer Richtung (8, 9) grésser oder gleich 100 betragt, wobei die Maschenzahl auf einem Zoll
Lénge auch grosser 200 sein kann.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Kett- und die Schussdrahte (5, 6)
an den Drahtkreuzungspunkten (10) miteinander verbunden sind, wobei die Drahtkreuzungspunkte (10) insbesondere
vernickelt sind.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die Gewebefléche (3) geeignet ist,
eingespannt zu werden, wobei die Spannkraft wenigstens 10 N/cm, insbesondere wenigstens 20 N/cm Gewebekante
(11) betragt.

Drahtgewebe (1) nach mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigstens einige Kett- und/oder
Schussdrahte (5, 6) aus Kunststoff bestehen.

Webmaschine (10) mit einer Ketteinrichtung (21) zur Aufspannung einer Vielzahl von metallischen Kettdrahten (5)
und mit einer Schusseinrichtung (22) zum Einschiessen der metallischen Schussdrahte (6), wobei die Schussdrahte
(6) etwa senkrecht zu den Kettdrahten (5) eingeschossen werden, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Webeblatt (23) vorgesehen ist, der an seiner Anschlagfldche (24) zum definierten Heranschieben und Positionieren
der Schussdréhte (6) auf den Kettdréhten (5) wenigstens eine zur Schussrichtung (9) der Schussdréhte geneigte
Oberflache (25) aufweist.

Webmaschine nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei der das Webeblatt (23) eine Vielzahl von Webeblattstaben
(26) aufweist.

Webmaschine nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, wobei wenigstens einige der Webeblattstibe (26)
aufeinander angepasst durch Nachbearbeitung gefertigt sind.

Webmaschine nach einem der drei vorhergehenden Ansprliche, wobei die Anschlagflache (24) des Webeblatts (23)
senkerodiert ist.

Webmaschine nach einem der vier vorhergehenden Anspriiche, wobei der Neigungswinkel (27) auf wenigstens einem
Abschnitt grésser als 5° ist.
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