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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Premantel gemaf
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Derartige PreBmantel werden fiir PreRvorrich-
tungen verwendet, in denen ein um einen starren Trager
umlaufender flexibler PreSmantel gegen eine insbeson-
dere starre Gegenflache gepreRt wird. Durch den zwi-
schen dem flexiblen Premantel und der Gegenflache
gebildeten PreRspalt wird eine Materialbahn gefiihrt, bei
der es sich insbesondere um eine Papier- oder Karton-
bahn handeln kann. Aufgrund der Flexibilitdét des
PrelRmantels kann dieser in einer Langspaltpresse als
Mantel einer SchuhpreReinheit verwendet werden.
[0003] Zur Reduzierung des hydraulischen Drucks im
PreRspalt sowie zur Verbesserung der Entwasserungs-
arbeit werden PreBmantel teilweise mit Rillen oder Blind-
bohrungen versehen, mit denen ein zuséatzliches, wah-
rend der Laufzeit méglichst konstantes Wasserspeicher-
volumen erreicht werden soll. Die Rillenbreite liegt Gbli-
cherweise in einem Bereich von 0,5 bis 1,5 mm, wobei
die bevorzugte Rillenbreite 1,0 mm betragt. Die Tiefe der
parallelen Seitenwande solcher Rillen liegt Gblicherweise
in einem Bereich von 0,5 bis 2,0 mm, wobei die bevor-
zugte Tiefe 1,0 mm betragt. Teilweise sind die Rillen auch
in einem Winkel von 5 bis 15° konisch ausgebildet. Ein
solcher PreBmantel ist beispielsweise aus der US-A 5
543 015 bekannt. Die Blindbohrungen besitzen tblicher-
weise einen Durchmesser im Bereich von 1,6 bis 2,8 mm,
wobei der bevorzugte Durchmesser 2,2 mm betragt. Sol-
che Blindbohrungen besitzen (blicher welse eine Tiefe
im Bereich 1,5 bis 2,5 mm, wobei die bevorzugte Tiefe
2,0 mm betragt. Dabei sind diese Blindbohrungen in der
Regel zylindrisch ausgefihrt.

[0004] Eine PreRwalze einer Walzenpresse ist aus EP
0 241 389 A1 bekannt.

[0005] Aufgrund der hohen Beanspruchung im
PreRspalt sowie infolge der. FlieBeigenschaften der fiir
solche PreBmaéantel in der Regel verwendeten elastome-
ren Materialien werden die Rillen bzw. Blindbohrungen
wahrend des Betriebs "zugedriickt", wobeiinsbesondere
im Offnungsbereich eine Querschnittsverengung auftritt.
Dadurch wird nun aber das sich im Betrieb ergebende
Speichervolumen gegeniiber dem urspriinglichen, im
Neuzustand sowie bei fehlender Belastung gegebenen
Speichervolumen teilweise erheblich reduziert. Der mit
den Rillen bzw. Blindbohrungen angestrebte eigentliche
Vorteil einer erhdhten Entwasserungsleistung im Pref3-
spalt durch das zusatzliche Speichervolumen wird dem-
zufolge zumindest teilweise wieder zunichte gemacht. In
der Praxis hat sich insbesondere auch gezeigt, dal} die
in einem Winkel von 5 bis 15° konisch verlaufenden Rillen
des aus der US-A-5 543 015 bekannten Prefmantels
zumindest insoweit praktisch keine Verbesserungen mit
sich bringen.

[0006] Ziel der Erfindung ist es, einen PreBmantel der
eingangs genannten Art zu schaffen, der trotz der relativ
hohen PreRbelastungen sowie trotz der FlieReigenschaf-
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ten der ublichervveise verwendeten elastomeren Mate-
rialien die Aufrechterhaltung eines mdglichst groflen
Speichervolumens gewahrleistet.

[0007] Die Aufgabe wird nach der Erfindung durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1
gelost.

[0008] Demzufolge wird einer bei einer jeweiligen

Prel3belastung auftretenden Volumenverringerung da-
durch entgegengewirkt, daR im kritischen Offnungsbe-
reich einer jeweiligen Rille eine Fase bzw. ein entspre-
chend einer Kurvenlinie verlaufender Rundungsab-
schnitt vorgesehen ist, die bzw. der das "Zudriicken" der
Rillen ganz oder zumindest teilweise kompensiert. Die
hierzu in den Anspriichen angegebene Form und Ge-
staltung der Rillen ist auf den Neuzustand eines betref-
fenden PreRmantels bezogen.

[0009] Dabeibetragtdie in Richtung der Rillentiefe ge-
messene Kantenldnge der Fase vorzugsweise etwa das
1 - bis 3-fache und vorzugsweise etwa das 2-fache der
in Langsrichtung quer zur Maschinenrichtung gemesse-
nen Kantenlange. Die in Langsrichtung gemessene Kan-
tenlange der Fase kann insbesondere in einem Bereich
von etwa 0,1 mm bis 0,3 mm liegen und vorzugsweise
etwa 0,2 mm betragen.

[0010] Entsprechende Abmessungen sind auch bei ei-
nem entsprechend einer Kurvenlinie verlaufenden Run-
dungsabschnitt vorgesehen. In diesem Fall sind diese
Abmessungen auf eine an den Rundungsabschnitt an-
gelegte Tangente bezogen.

[0011] Entsprechend betragt bei einer zweckmaRigen
Ausfuhrungsform die in Richtung der Rillentiefe vorzugs-
weise in bezug auf eine an den Rundungsabschnitt an-
gelegte Tangente gemessene Kantenldnge des Run-
dungsabschnitts etwa das 1- bis 3-fache und vorzugs-
weise das 2-fach der in Langsrichtung vorzugsweise in
bezug auf die Tangente gemessenen Kantenlange. Zu-
dem kann die in Langsrichtung vorzugsweise in bezug
auf die an den Rundungsabschnitt angelegte Tangente
gemessene Kantenlange des Rundungsabschnitts in ei-
nem Bereich von etwa 0,1 mm bis etwa 0,3 mm liegen
und vorzugsweise etwa 0,2 mm betragen.

[0012] DieinRichtungder Rillentiefe gemessene Kan-
tenlédnge der Fase bzw. des Rundungsabschnitts kann
insbesondere auch so bemessen sein, dal® zwischen
dem Boden einer jeweiligen Rille und der Fase bzw. dem
Rundungsabschnitt ein zylindrischer Wandabschnitt ver-
bleibt.

[0013] Der Rundungsabschnitt kann entsprechend ei-
ner Kurvenlinie verlaufen, die zumindestim wesentlichen
beispielsweise einem Kreisbogen oder einer Evolvente
entspricht.

[0014] Bei einer zweckmafigen praktischen Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemaflen Premantels ist die
Fase bzw. der Rundungsabschnitt unmittelbar am auf3e-
ren Rand einer jeweiligen Rille ausgebildet.

[0015] GemalR einer alternativen Ausfiihrungsform
kann die Fase bzw. der Rundungsabschnitt bezliglich
des duReren Randes einer jeweiligen Rille in Richtung
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der Rillentiefe nach innen versetzt und im Abstand von
diesem ausgebildet sein.

[0016] ImFalleinerRille sind vorzugsweise zumindest
die sich in Umfangsrichtung des Prefmantels erstrek-
kenden Seitenwande der Rille jeweils miteiner Fase bzw.
einem Rundungsabschnitt versehen.

[0017] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische, geschnittene Teildarstel-
lung einer ersten Ausfiihrungsform eines
Premantels, in der eine Rille zu erkenneniist,
die am dufReren Rand mit zwei einander ge-
genlberliegenden Fasen versehen ist,
Figur2  eine schematische, geschnittene Teildarstel-
lung einer weiteren Ausflhrungsform eines
Prefmantels, in der eine Blindbohrung zu er-
kennen ist, die am dufReren Rand mit einer
umlaufenden Fase versehen ist,

Figur 3  eine schematische, geschnittene Teildarstel-
lung einer weiteren Ausfihrungsform eines
PreRmantels, in der eine Rille zu erkennenist,
deren Fasen beziiglich des dufleren Ran-des
nach innen versetzt sind, und

Figur4  eine schematische, geschnittene Teildarstel-
lung einer weiteren Ausflhrungsform eines
PreBmantels, in der eine Blindbohrung zu er-
kennen ist, deren Fase bezliglich des aule-
ren Randes nach innen versetzt ist.

[0018] Inden Figuren 1 bis 4 ist in schematischer, ge-
schnittener Teildarstellung jeweils ein Premantel 10 ge-
zeigt, der flr eine PreRvorrichtung zur Behandlung einer
Materialbahn in einem Pref3spalt verwendbar ist. Bei der
Materialbahn kann es sich insbesondere um eine Papier-
oder Kartonbahn handeln. Die PreBméantel nach den Fig.
2 und 4 dienen lediglich der Erlauterung und fallen nicht
unter den Shutz der Anspriiche.

[0019] In der dulReren Mantelflache 12 ist jeweils eine
Vielzahl von Rillen 14 und/oder Blindbohrungen 16 vor-
gesehen.

[0020] Die Seitenwande 18 dieser Rillen 14 (vgl. Figu-
ren 1 und 3) und Blindbohrungen 16 (vgl. Figuren 2 und
4) sind jeweils mit einer Fase 20 versehen, um einer bei
PreRbelastung auftretenden Volumenverringerung ent-
gegenzuwirken.

[0021] Anstelle der in durchgezogenen Linien darge-
stellten Fasen 20 kann jeweils auch ein entsprechend
einer Kurvenlinie verlaufender Rundungsabschnitt 20’
vorgesehen sein. Solche Rundungsabschnitte 20’ sind
in den Figuren 1 und 2 gestrichelt dargestellt.

[0022] Die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe
gemessene Kantenlange y (vgl. die Figuren 1 bis 3) einer
jeweiligen Fase 20 betragt bei den dargestellten Ausfiih-
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rungsbeispielen etwa das 1- bis-3-fache und vorzugs-
weise etwa das 2-fache der in Langsrichtung gemesse-
nen Kantenlange x (vgl. die Figuren 1 bis 3). Die in Langs-
richtung gemessene Kantenlange x einer jeweiligen Fa-
se liegt zweckmaRigerweise In einem Bereich von etwa
0,1 mm bis etwa 0,3 mm, wobei sie vorzugsweise etwa
0,2 mm betragt.

[0023] Die Rundungsabschnitte 20’, die wahlweise an-
stelle der Fasen 20 vorgesehen sein kénnen, besitzen
zweckmaRigerweise vergleichbare Kantenldngen x und
y, wobei diese vorzugsweise in bezug auf eine an den
jeweiligen Rundungsabschnitt 20’ angelegte Tangente
gemessenwerden, die in der Ebene derjeweils ersetzten
Fase 20 verlaufen kann (vgl. die Figuren 1 und 2).
[0024] Bei samtlichen in den Figuren 1 bis 4 darge-
stellten Ausflihrungsbeispielen eines PreBmantels 10 ist
die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe gemesse-
ne Kantenlange y (vgl. die Figuren 1 bis 3) einer jeweili-
gen Fase 20 bzw. eines jeweiligen Rundungsabschnitts
20’ so bemessen, da zwischen dem Boden 22 einer
jeweiligen Rille 14 bzw. einer jeweiligen Blindbohrung 16
und der Fase 20 bzw. dem Rundungsabschnitt 20’ ein
zylindrischer Wandabschnitt 24 verbleibt.

[0025] DieindenFiguren 1 und 2 gestrichelt angedeu-
teten Rundungsabschnitte 20’ kbnnen insbesondere ent-
sprechend einer Kurvenlinie verlaufen, die beispielswei-
se zumindest angenahert einem Kreisbogen oder zumin-
dest im wesentlichen einer Evolvente entspricht.

[0026] Bei den in den Figuren 1 und 2 dargestellten
Ausfiihrungsformen sind die Fasen 20 bzw. die Run-
dungsabschnitte 20’ unmittelbar am den Offnungbereich
begrenzenden aufleren Rand der betreffenden Rille 14
(vgl. Figur 1) bzw. Blindbohrung 16 (vgl. Figur 2) ausge-
bildet. Im vorliegenden Fall ist die in Richtung der Rillen-
bzw. Bohrungstiefe gemessene Kantenlange y einer je-
weiligen Fase 20 bzw. eines jeweiligen Rundungsab-
schnitts 20’ etwas grof3er als die Tiefe des sich an den
Boden 22 anschlieRenden zylindrischen Wandab-
schnitts 24.

[0027] Dagegen sind bei den in den Figuren 3 und 4
gezeigten Ausflihrungsbeispielen die Fasen 20 bzw. die
Rundungsabschnitte 20’ beziiglich des den Offnungsbe-
reich begrenzenden dufieren Randes der Rille 14 (vgl.
Figur 3) bzw. der Blindbohrung 16 (vgl. Figur 4) in Rich-
tung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe nach innen versetzt
und in einem Abstand a von diesem &uf3eren Rand aus-
gebildet.

[0028] Wie anhand der Figuren 1 und 3 zu erkennen
ist, ist der Boden 22 der Rille 14 im Querschnitt teilkreis-
férmig ausgebildet.

[0029] Gemal den Figuren 1 und 3 ist jede der beiden
sichin Umfangsrichtung des Prefmantels erstreckenden
Seitenwande 18 der jeweiligen Rille 14 jeweils mit einer
Fase 20 bzw. einem Rundungsabschnitt 20’ versehen.
[0030] Bei den beiden in den Figuren 2 und 4 darge-
stellten Blindbohrungen 16 ist die Seitenwand 18 mit ei-
ner sich Uber deren gesamten Innenumfang erstrecken-
denringartigen Fase 20 bzw. Rundungsabschnitt 20’ ver-
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sehen.

[0031]

Wie anhand der Figuren 3 und 4 zu erkennen

ist, ist die in Richtung der Rillen- bzw. Bohrungstiefe ge-
messene Kantenldnge y der Fase 20 sowohl gréRer als
der Abstand a dieser Fase vom dufReren Rand als auch
groBer als die Tiefe des zwischen dem Boden 22 und

der

Fase 20 vorgesehenen zylindrischen Wandab-

schnitts 24.

Bezugszeichenliste

[0032]

10 PreRmantel

12 auRere Mantelflache

14 Rillen

16 Blindbohrung

18 Seitenwande

20 Fase

20° Rundungsabschnitt

22 Boden

-24  zylindrischer Wandabschnitt
a Abstand

Patentanspriiche

1. PrefBmantel (10) fir eine SchuhpreReinheit einer als

Langspaltpresse ausgebildeten PreRvorrichtung zur
Behandlung einer Materialbahn, wie insbesondere
einer Papier- oder Kartonbahn, in einem Pref3spalt,
mit in der auBeren Mantelflache (12) vorgesehenen
Rillen (14), deren Boden im Querschnitt teilkreisfor-
mig ausgebildet ist und die zumindest sich in Um-
fangsrichtung des Prefmantels erstreckende Sei-
tenwande (18) aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Seitenwande (18) im Offnungsbereich
mit einer Fase (20) versehen sind, deren in Richtung
der Rillentiefe gemessene Kantenlénge (y) etwa das
1- bis 3-fache der in Langsrichtung gemessenen
Kantenlédnge (x) betrdgt und/oder einen entspre-
chend einer Kurvenlinie verlaufenden Rundungsab-
schnitt (20’) besitzen, wobei die in Richtung der Ril-
lentiefe vorzugsweise in Bezug auf eine an den Run-
dungsabschnitt (20’) angelegte Tangente gemesse-
ne Kantenlange (y) des Rundungsabschnitts etwa
das 1- bis 3-fache der in Langsrichtung vorzugswei-
se in Bezug auf die Tangente gemessenen Kanten-
lange (x) betragt, um einer bei PreRbelastung auf-
tretenden Volumenverringerung entgegenzuwirken,
und wobei die in Richtung der Rillentiefe gemessene
Kantenlénge (y) der Fase (20) bzw. des Rundungs-
abschnitts (20’) so bemessen ist, dal zwischen dem
Boden (22) einer jeweiligen Rille (14) und der Fase
(20) bzw. dem Rundungsabschnitt (20°) ein zylindri-
scher Wandabschnitt (24) verbleibt.
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2

Prelmantel nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die in Richtung der Rillentiefe gemessene Kan-
tenldnge (y) der Fase (20) etwa das 2-fache der in
Langsrichtung gemessenen Kantenldnge (x) be-
tragt.

PreBmantel nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die in Langsrichtung gemessene Kantenlange
(x) der Fase (20) in einem Bereich von etwa 0,1 mm
bis etwa 0, 3 mm liegt und vorzugsweise etwa 0,2
mm betréagt.

Premantel nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die in Richtung der Rillentiefe vorzugsweise in
Bezug auf eine an den Rundungsabschnitt (20) an-
gelegte Tangente gemessene Kantenlange (y) des
Rundungsabschnitts etwa das 2-fache der in Langs-
richtung vorzugsweise in Bezug auf die Tangente
gemessenen Kantenlange (x) betragt.

Prefmantel nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die in Langsrichtung vorzugsweise in Bezug auf
eine anden Rundungsabschnitt (20’) angelegte Tan-
gente gemessene Kantenlange (x) des Rundungs-
abschnitts in einem Bereich von etwa 0,1 mm bis
etwa 0, 3 mm liegt und vorzugsweise etwa 0,2 mm
betragt.

Prefmantel nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daRB der Rundungsabschnitt (20’) entsprechend ei-
ner Kurvenlinie verlauft, die zumindest angenahert
einem Kreisbogen entspricht.

Prefmantel nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Rundungsabschnitt (20’) entsprechend ei-
ner Kurvenlinie verlauft, die zumindest im wesentli-
chen einer Evolvente entspricht.

Premantel nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Fase (20) bzw. der Rundungsabschnitt (20°)
am aulieren Rand einer jeweiligen Rille (14) ausge-
bildet ist.

Prelimantel nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Fase (20) bzw. der Rundungsabschnitt (20’)
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bezliglich des auferen Randes einer jeweiligen Rille
(14) in Richtung der Rillentiefe nach innen versetzt
und im Abstand (a) von diesem ausgebildet ist.

Claims

Press cover (10) for a shoe press unit of a pressing
apparatus designed as an extended nip press for
treating a material web, such as in particular a paper
or board web, in a press nip, having grooves (14)
which are provided in the outer circumferential sur-
face (12) and the base of which is formed with a
cross section in the shape of a part circle and which
have side walls (18), extending at least in the cir-
cumferential direction of the press cover, character-
ized in that the side walls (18) are provided in the
opening region with a chamfer (20), of which the
edge length (y) measured in the direction of the depth
of the groove is about 1 to 3 times the edge length
(x) measured in the longitudinal direction and/or
have a rounded section (20’) extending in accord-
ance with a curved line, the edge length (y) of the
rounded section measured in the direction of the
depth ofthe groove, preferablyinrelationto atangent
to the rounded section (20°), being about 1 to 3 times
the edge length (x) measured in the longitudinal di-
rection, preferably in relation to the tangent, in order
to counteract a reduction in volume which occurs
under press loading, and the edge length (y) of the
chamfer (20) or of the rounded section (20’) meas-
ured in the direction of the depth of the groove being
dimensioned such that a cylindrical wall section (24)
remains between the base (22) of a respective
groove (14) and the chamfer (20) or the rounded
section (20’).

Press cover according to Claim 1, characterized in
that the edge length (y) of the chamfer (20) meas-
ured in the direction of the depth of the groove is
about 2 times the edge length (x) measured in the
longitudinal direction.

Press cover according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the edge length (x) of the chamfer (20)
measured in the longitudinal direction lies in a range
from about 0.1 mm to about 0.3 mm and is preferably
about 0.2 mm.

Press cover according to one of the preceding
claims, characterized in that the edge length (y) of
the rounded section measured in the direction of the
depth ofthe groove, preferablyinrelationto atangent
to the rounded section (20’), is about 2 times the
edge length (x) measured in the longitudinal direc-
tion, preferably in relation to the tangent.

Press cover according to one of the preceding
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claims, characterized in that the edge length (x) of
the rounded section measured in the longitudinal di-
rection, preferably in relation to a tangent to the
rounded section (20’), lies in a range from about 0.1
mm to about 0.3 mm and is preferably about 0.2 mm.

6. Press cover according to one of the preceding
claims, characterized in that the rounded section
(20’) extends in accordance with a curved line which
at least approximately corresponds to a circular arc.

7. Press cover according to one of the preceding
claims, characterized in that the rounded section
(20’) extends in accordance with a curved line which
at least substantially corresponds to an involute.

8. Press cover according to one of the preceding
claims, characterized in that the chamfer (20) or
the rounded section (20’) is formed at the outer edge
of a respective groove (14).

9. Press cover according to one of Claims 1to 7, char-
acterized in that the chamfer (20) or the rounded
section (20’) is offset inwards in the direction of the
depth of the groove with respect to the outer edge
of a respective groove (14) and is formed at a dis-
tance (a) from the said edge.

Revendications

1. Courroie de pressage (10) pour une unité de pres-
sage a sabot d’'un dispositif de pressage réalisé sous
forme de presse a pince allongée pour le traitement
d’'une nappe de matériau comme en particulier une
nappe de papier ou de carton, dans une fente de
pressage, comprenant des gorges (14) prévues
dans la surface d’enveloppe extérieure (12), dont le
fond est réalisé en forme de cercle partiel en section
transversale et qui présentent des parois latérales
(18) s’étendant au moins dans la direction périphé-
rique de la courroie de pressage, caractérisée en
ce que les parois latérales (18) sont pourvues dans
la région de 'ouverture d’un biseau (20) dont la lon-
gueur d’'aréte (y) mesurée dans la direction de la
profondeur des gorges vaut approximativement une
a trois fois la longueur d’aréte (x) mesurée dans la
direction longitudinale et/ou possédent une portion
arrondie (20’) s’étendant a la maniére d’'une ligne
courbe, la longueur d’aréte (y) de la portion arrondie
mesurée dans la direction de la profondeur des gor-
ges de préférence par rapport a une tangente appli-
qué a la portion arrondie (20’) valant approximative-
ment 1 a 3 fois la longueur d’aréte (x) mesurée dans
la direction longitudinale de préférence par rapport
alatangente, afin d’agir a I'encontre d’une réduction
de volume se produisant lors de la sollicitation de
pressage, et la longueur d’aréte (y) du biseau (20)
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ou de la portion arrondie (20’) mesurée dans la di-
rection de la profondeur des gorges étant dimension-
née de telle sorte qu’entre le fond (22) d’'une gorge
respective (14) etle biseau (20) ou la portion arrondie
(20’) subsiste une portion de paroi cylindrique (24).

Courroie de pressage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

la longueur d’aréte (y) du biseau (20) mesurée dans
la direction de la profondeur des gorges vaut ap-
proximativement deux fois la longueur d’'aréte (x)
mesurée dans la direction longitudinale.

Courroie de pressage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
la longueur d’aréte (x) du biseau (20) mesurée dans
la direction longitudinale est située dans une plage
d’environ 0,1 mm a environ 0,3 mm et vaut de pré-
férence environ 0,2 mm.

Courroie de pressage selon 'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisée en ce que

lalongueur d’aréte (y) dela portion arrondie mesurée
dans la direction de la profondeur des gorges, de
préférence par rapport a une tangente appliquée
contre la portion arrondie (20’) vaut approximative-
ment deux fois la longueur d’aréte (x) mesurée dans
la direction longitudinale, de préférence par rapport
a la tangente.

Courroie de pressage selon l'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisée en ce que

lalongueur d’aréte (x) de la portion arrondie mesurée
dans la direction longitudinale de préférence par rap-
port a une tangente appliquée contre la portion ar-
rondie (20’) se situe dans une plage d’environ 0,1
mm a environ 0,3 mm et de préférence vaut environ
0,2 mm.

Courroie de pressage selon I'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisée en ce que

la portion arrondie (20’) s’étend suivant une ligne
courbe qui correspond au moins approximativement
a un arc de cercle.

Courroie de pressage selon l'une quelconque des
revendications précédentes,

caractérisée en ce que

la portion arrondie (20’) s’étend suivant une ligne
courbe qui correspond au moins essentiellement a
une développante.

Courroie de pressage selon 'une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisée en ce que
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le biseau (20) ou la portion arrondie (20’) est réalisé
(e) sur le bord extérieur d’'une gorge respective (14).

Courroie de pressage selon I'une quelconque des
revendications 1a 7,

caractérisée en ce que

le biseau (20) ou la portion arrondie (20’) est réalisé
(e) par rapport au bord extérieur d’'une gorge res-
pective (14) dans la direction de la profondeur des
gorges de maniére décalée vers l'intérieur et a dis-
tance (a) de celui-ci.
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