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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Blechgleitsohle fiir ei-
ne Staubsaugerdise mit einem an ihrer Unterseite ein-
geformten, in Querrichtung verlaufenden Saugmund, der
von einer vorderen und einer hinteren Saugmundwand
begrenzt ist, und mit schrag ausgerichteten Aufgleitfla-
chen vor und hinter dem Saugmund, wobei jeweils der
Ubergangsbereich zwischen einer Saugmundwand und
der zugeordneten Aufgleitflache eine Saugmundkante
aufweist. Die Blechgleitsohle ist durch Blechumformung
gefertigt.

[0002] Da die Schmutzaufnahme bei einer Staubsau-
gerdise, insbesondere bei einer statischen Dise, die
keine zusatzlichen angetriebenen Reinigungseinrichtun-
gen aufweist, hauptsachlich an den Saugmundkanten ei-
nes Saugmundes erfolgt, ist deren Ausgestaltung
mafgeblich bestimmend fiir die gesamten Saugeigen-
schaften der Staubsaugerdiise, wobei auch bei der Fer-
tigung eine mdéglichst genaue Einhaltung der bei der Aus-
legung einer Gleitsohle ermittelten Werte angestrebt
wird. Da bei einer scharfkantigen Ausgestaltung der
Saugmundkanten die Gefahr besteht, einen zu reinigen-
den Boden, beispielsweise einen Teppich, zu beschadi-
gen, und auch sehr hohe Schiebekréfte auftreten kon-
nen, werden die Saugmundkanten mit einem Radius ver-
sehen. Dieser Radius darf jedoch nicht zu gro? gewahit
werden, da bei einem zu groRen Radius das Schmutz-
aufnahmevermdgen deutlich abfallt. Wahrend bei aus
der Praxis bekannten thermoplastisch geformten Kunst-
stoffgleitsohlen eine exakte und weitgehend frei wahlba-
re Ausgestaltung der Saugmundkanten mdglich ist, sind
die Gestaltungsfreiheit und die Reproduzierbarkeit bei
der Herstellung von Blechgleitsohlen durch Tiefziehen
aufgrund des Blechumformungsprozesses begrenzt.
[0003] Blechgleitsohlenfir Staubsaugerdiisen mitden
eingangs beschriebenen Merkmalen sind aus der Praxis
bekannt. Die im Wesentlichen vertikal verlaufenden Sei-
tenwande gehen bei den bekannten Ausflihrungen in ei-
nem einzigen Bogen in die zugeordnete Aufgleitflache
Uber, wobei der Bogen eine Saugmundkante definiert.
Der Biegewinkel des Bleches, der dem AuRenwinkel zwi-
schen einer Saugmundwand und der zugeordneten Auf-
gleitflache entspricht, liegt bei den bekannten Ausfiih-
rungen zwischen 120° und 150°. Das Hoéhenniveau der
von dem Bogen gebildeten Saugmundkante ist durch
den Scheitelpunkt des Bogens bestimmt. Bereits eine
geringfugige Abweichung des Biegeradius, aufgrund von
Fertigungstoleranzen oderaufgrund des Austauschs des
Formwerkzeuges fiihrt zu einer Anderung des Héhenni-
veaus der Saugmundkante und so zu einer Fehlausrich-
tung der durch die Saugmundkanten aufgespannten Fla-
che, wodurch die Saugeigenschaften signifikant beein-
trachtigt werden kénnen.

[0004] Die EP 1180 340 A2 offenbart eine Staubsau-
gerdise mit einer Gleitsohle, die an ihrer Unterseite ei-
nenin Querrichtung verlaufenden und von einer vorderen
sowie einer hinteren Saugmundwand begrenzten Saug-
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mund aufweist. Vor und hinter dem Saugmund sind
schrag ausgerichtete Aufgleitflachen vorgesehen. Die
Druckschrift enthalt keine Angaben zum Material der
Gleitsohle und beschreibt den Ubergangsbereich zwi-
schen den Saugmundwanden des Saugmundes und der
zugeordneten Aufgleitfliche nicht ndher.

[0005] Aus DE 1960 386 U ist eine Staubsaugerdiise
mit einer bodenseitigen Gleitflaiche bekannt, die aus ei-
nem elastisch verformbaren Material besteht und ber
Verstellkérper gespannt ist. Durch eine Drehverstellung
der Verstellkoérper kann die Form der Disenkanten, wel-
che einen Saugmund begrenzen, verandert werden.
Wabhlweise erhalten die Dusenunterkanten eine breite
flache Auflageflache; oder es entstehen schmale, bogen-
férmig gerundete Auflagekanten.

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Blechgleitsohle mit den ein-
gangs beschriebenen Merkmalen anzugeben, deren
Saugmundkanten exakt ausgerichtet sind, und die leicht
zu fertigen ist.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch
gelost, dass die Saugmundwande jeweils in einem ersten
Bogen, der eine Saugmundkante bildet, in ein horizon-
tales Plateau Ubergehen und dass an das Plateau ein
zweiter Bogen anschlief3t, der in die zugeordnete schrag
verlaufende Aufgleitflache Gbergeht. Das Plateau weist
in Langsrichtung eine Breite zwischen 0,5 mm und 4 mm
auf. Die Erfindung beruhtim Kern auf der Idee, den Uber-
gangsbereich zwischen den Saugmundwanden und den
jeweils zugeordneten Aufgleitflachen in Abschnitte auf-
zuteilen, und auf diese Weise den Radius der Saug-
mundkante geometrisch von dem Verlauf der Aufgleitfla-
chen zu entkoppeln.

[0008] Da der Ubergangsbereich erfindungsgemaR in
zwei Bdgen mit einem dazwischen angeordneten hori-
zontalen Plateau aufgeteilt ist, ist die Materialbeanspru-
chung bei der Formgebung geringer als bei der Fertigung
der bekannten Blechsohlen. Insbesondere werden die
Gefahrer einer Rissbildung und einer unerwiinscht star-
ken Materialschwachung in den Biegebereichen redu-
zZiert.

[0009] Das Hohenniveau der beiden Saugmundkan-
ten wird entgegen der aus dem Stand der Technik be-
kannten Ausfihrungen nicht durch den Scheitelpunkt ei-
nes Bogens, sondern durch die Lage des horizontalen
Plateaus bestimmt. Die Ausrichtung der von den Saug-
mundkanten aufgespannten Flache an der Unterseite
des Saugmundes bleibt daher auch bei einer Radiusén-
derung des ersten Bogens, beispielsweise aufgrund von
Fertigungs- oder Werkzeugtoleranzen, erhalten. Insbe-
sondere kann bei der Auslegung und Fertigung der
Blechgleitsohle auch der Radius des ersten Bogens un-
abhéangig von den weiteren geometrischen Vorgabewer-
ten frei variiert werden, solange der erste Bogen noch
auf dem urspriinglich vorgesehenen Bereich des Pla-
teaus endet.

[0010] Dabeiistzu beriicksichtigen, dass zur Erzielung
optimaler Saugeigenschaften fir die Saugmundkante
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kleine Radien von beispielsweise 0,5 mm angestrebt
werden, die bei einer Ublichen Blechdicke zwischen 0,4
mm bis 1,5 mm nicht ohne weiteres erreichbar sind. Zur
Ermittlung des optimalen Radius des ersten Bogens sind
deshalb typischerweise unter Abwagung von fertigungs-
technischen und 6konomischen Gesichtspunkten sowie
unter Berlicksichtigung der Saugeigenschaften einer mit
der Blechgleitsohle ausgeristeten Staubsaugerdiise ori-
entierende Versuche zur Festlegung des optimalen Ra-
dius durchzufiihren. Im Rahmen einer solchen Optimie-
rung kann erfindungsgemaR der Radius des ersten Bo-
gens bei gleichzeitiger Verringerung der Breite des Pla-
teaus vergroRert oder bei gleichzeitiger VergréRerung
der Breite des Plateaus verringert werden, wobei die wei-
teren geometrischen Vorgabewerte unverandert blei-
ben. Der Radius des ersten Bogens liegt im Rahmen der
Erfindung vorzugsweise zwischen 0,3 mm und 2 mm,
besonders bevorzugt zwischen 0,5 mm und 1 mm. Das
Plateau weist dabei in Langsrichtung vorzugsweise eine
Breite zwischen 1 mm und 2 mm auf.

[0011] Im Rahmen einer bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung ist vorgesehen, dass die hintere und/oder
die vordere Saugmundwand im Wesentlichen senkrecht
verlauft. Bei einem Winkel der Aufgleitflachen zwischen
30°und 60° gegentiber der Horizontalen ergibt sich dann
ein AuBenwinkel zwischen den Saugmundwanden und
den jeweils zugeordneten Aufgleitflachen zwischen 120°
und 150°, der erfindungsgemaR in den ersten Bogen und
den zweiten Bogen aufgeteilt ist.

[0012] Die schrag verlaufenden Aufgleitflachen mus-
sen im Rahmen der Erfindung nicht vollig gerade verlau-
fen, sondern kdnnen auch ohne Einschrankung iber ihre
gesamte Lange oder abschnittsweise von der Unterseite
der Blechgleitsohle aus gesehen leicht konvex oder kon-
kav gewolbt sein, wobei zur Bestimmung des Winkels
zwischen der Aufgleitflache und der Horizontalen eine
mittlere Steigung der Aufgleitflache gegenulber der Ho-
rizontalen zugrunde zu legen ist.

[0013] Wenn bei der Fertigung der Blechgleitsohle ei-
ne bei der Auslegung festgelegte Sollbreite des Plateaus
aus fertigungstechnischen Griinden nicht erreicht wird,
ist dennoch eine exakte Hohenausrichtung der Saug-
mundkanten gewahrleistet, solange das Plateau nicht
vollstandig verschwindet. Um Fertigungstoleranzen aus-
zugleichen und eine geringfligige Variation des Radius
des ersten Bogens zu ermdglichen, wird gemaR einer
bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemaRen
Verfahrens zur Auslegung der Blechgleitsohle eine Soll-
breite des Plateaus von etwa 1,5 mm gewahit.

[0014] Die Art und Ausgestaltung einer Staubsauger-
dise, die mit der erfindungsgemalen Blechgleitsohle
ausgerustet ist, ist nicht eingeschrankt. Besonders ge-
eignet ist die erfindungsgemale Blechgleitsohle jedoch
fur Staubsaugerdisen, die keine zusatzlich angetriebe-
nen Reinigungseinrichtungen, wie beispielsweise eine
Birstenwalze, aufweisen. Bei solchen statischen Diisen
hangt die Saugleistung gréRtenteils von dem Saugluft-
strom im Bereich des Saugmundes und insbesondere
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von der Gestaltung und Ausrichtung der Saugmundkan-
ten ab. Besonders wichtig ist eine exakte Ausrichtung
der beiden Saugmundkanten, wenn die Diise nicht aus-
schlieRlich mitden Saugmundkanten, sondern mit Rollen
und/oder mit Gleitflichen auf dem zu reinigenden Boden
aufliegt.

[0015] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt einer erfindungsgemalien
Blechgleitsohle,

eine Detailansicht eines Ubergangsbereichs
zwischen einer Saugmundwand und einer
Aufgleitflache bei einer erfindungsgemalen
Blechgleitsohle,

Fig. 2a

den Ubergangsbereich zwischen der Saug-
mundwand und der Aufgleitflache bei einer
Ausgestaltung gemal dem Stand der Tech-
nik,

Fig. 2b

Fig. 3 eine Staubsaugerdiise mit einer erfindungs-
gemalen Blechgleitsohle in einer Ansicht von

unten.

[0016] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Blechgleit-
sohle 1 fiir eine Staubsaugerdiise 2 mit einem an ihrer
Unterseite eingeformten, in Querrichtung verlaufenden
Saugmund 3, und mit Aufgleitflachen 4a, 4b vor und hin-
ter dem Saugmund 3. Der Saugmund 3 ist von einer vor-
deren und einer hinteren Saugmundwand 5a, 5b be-
grenzt, wobeidie Saugmundwande 5a, 5b und die jeweils
zugeordneten schrag ausgerichteten Aufgleitflachen 4a,
4b jeweils durch einen Ubergangsbereich 6a, 6b verbun-
den sind. Der Ubergangsbereich 6a, 6b ist dabei derart
ausgefiihrt, dass die Saugmundwande 5a, 5b jeweils in
einem ersten Bogen 7a, 7b, der eine Saugmundkante
bildet, in ein horizontales Plateau 8a, 8b Gibergehen, und
dass an das Plateau 8a, 8b ein zweiter Bogen 9a, 9b
anschlielt, der in die zugeordnete schrag verlaufende
Aufgleitflache 4a, 4b tGbergeht. In dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel sind die vordere Saugmundwand 5a
und die hintere Saugmundwand 5b im Wesentlichen
senkrecht angeordnet, wobei jeweils der erste Bogen 7a,
7b zwischen einer Saugmundwand 5a, 5b und dem zu-
geordneten Plateau 8a, 8b einen Radius zwischen 0,3
mm und 2 mm, vorzugsweise zwischen 0,5 mm und 1
mm, aufweist und etwa einen Viertelkreis bildet. Die Auf-
gleitflachen 4a, 4b steigen in Bezug auf die Horizontale
H mit einem Winkel a,, o’ zwischen 30° und 60° an. Ent-
sprechend liegt der Auflenwinkel § zwischen der vorde-
ren Saugmundwand 5a und der vorderen Aufgleitflache
4a und der AuBenwinkel B’ zwischen der hinteren Saug-
mundwand 5b und der hinteren Aufgleitflache 4b zwi-
schen 120° und 150°. Die Breite B des Plateaus 8a, 8b
in Langsrichtung liegt zwischen 0,5 mm und 4 mm, vor-
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zugsweise zwischen 1 mm und 2 mm. Die Blechgleitsoh-
le 1istdurch Tiefziehen aus einem Blech mit einer Blech-
dicke zwischen 0,4 mm bis 1,5 mm gefertigt.

[0017] Fig. 2a zeigt den Ubergangsbereich 6b von ei-
ner Saugmundwand 5b zu der zugeordneten Aufgleitfla-
che 4b fiir verschiedene Biegeradien des ersten Bogens
7b. Unterschiedliche Biegeradien kbnnen beispielsweise
aufgrund von Fertigungs- und Werkzeugtoleranzen auf-
treten. Des Weiteren kann eine Variation des Biegeradi-
us bei orientierenden Versuchen zur Bestimmung der
optimalen Saugmundkantengeometrie vorgesehen sein.
Fig. 2a ist zu entnehmen, dass sich lediglich die Breite
des Plateaus 8b andert, wenn man den Krimmungsra-
dius des Bogens 7b modifiziert. Die horizontale Ausrich-
tung des Plateaus 8b und damit die horizontale Ausrich-
tung der Saugmundkante bleibt erhalten, so dass Ferti-
gungstoleranzen und eine geringfligige Variation der
Saugmundkantengeometrie nicht zu einer Verkippung
dervon den Saugmundkanten gebildeten Flache gegen-
Uiber der Horizontalen H fiihren kann. Zum Vergleich ist
in Fig. 2b die Ausgestaltung des Ubergangsbereiches 6°
zwischen einer Saugmundwand 5’ und der zugeordneten
Aufgleitflache 4’ dargestellt. Bei unterschiedlichen Bie-
geradien des durchgehenden Bogens, der den Uber-
gangsbereich 6’ bildet, &ndert sich auch das Hohenni-
veau der durch den Bogen gebildeten Saugmundkante,
so dass bereits bei geringen Fertigungstoleranzen eine
Fehlausrichtung der Saugmundkanten an der Blechgleit-
sohle 1’ beobachtet wird.

[0018] In Fig. 3 ist eine Staubsaugerdiise 2 mit einer
erfindungsgemaRen Blechgleitsohle 1 in einer Ansicht
von unten dargestellt. Die Staubsaugerdiise 2 weist an
ihrer Rickseite Laufrollen 10 auf. Die Blechgleitsohle 1
ist mit Schrauben 11 an ein Gehaduse 12 der Staubsau-
gerdise 2 angeschlossen. Da die Staubsaugerdiise 2
keine zusatzlichen angetriebenen Reinigungseinrichtun-
gen aufweist, sind die Ausgestaltung und die Anordnung
der Saugmundkanten von besonderer Bedeutung. Die
Staubsaugerdiise 2 ist Uber Gleitvorspriinge 13, die in
die Blechgleitsohle 1 eingeformt sind, abgestitzt. Der
Ubergangsbereich 6a, 6b zwischen einer Saugmund-
wand 5a, 5b und der zugeordneten Aufgleitflache 4a, 4b
weist typischerweise Uber die gesamte Breite der Blech-
gleitsohle 1 ein Plateau 8a, 8b auf.

Patentanspriiche

1. Durch Blechumformung gefertigte Blechgleitsohle
(1) fir eine Staubsaugerdise (2), mit einem an ihrer
Unterseite eingeformten, in Querrichtung verlaufen-
den Saugmund (3), der von einer vorderen und einer
hinteren Saugmundwand (5a, 5b) begrenzt ist, und
mit schrag ausgerichteten Aufgleitflachen (4a, 4b)
vor und hinter dem Saugmund (3), wobei jeweils der
Ubergangsbereich (6a, 6b) zwischen einer Saug-
mundwand (5a, 5b) und der zugeordneten Aufgleit-
flache (4a, 4b) eine Saugmundkante aufweist; wobei
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die Saugmundwande (5a, 5b) jeweils in einem ersten
Bogen (7a, 7b), der eine Saugmundkante bildet, in
ein horizontales Plateau (8a, 8b) tibergehen, wobei
das Plateau (8a, 8b) in Léngsrichtung eine Breite (B)
zwischen 0,5 mm und 4 mm aufweist; und wobei an
das Plateau (8a, 8b) ein zweiter Bogen (9a, 9b) an-
schlief3t, der in die zugeordnete schrag verlaufende
Aufgleitflache (4a, 4b) Ubergeht.

2. Blechgleitsohle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwischen den Aufgleitflachen
(4a, 4b) und der Horizontalen (H) gebildeten Winkel
(o, o) jeweils zwischen 30° und 60° liegen.

3. Blechgleitsohle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die hintere und/oder die vor-
dere Saugmundwand (5a, 5b) im Wesentlichen
senkrecht verlauft.

4. Blechgleitsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der AulRenwinkel
(B, B’) zwischen der vorderen Saugmundwand (5a)
und der vorderen Aufgleitflache (4a) und/oder zwi-
schender hinteren Saugmundwand (5b) und der hin-
teren Aufgleitflache (4b) zwischen 120° und 150°
liegt.

5. Blechgleitsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Radius des
ersten Bogens (7a, 7b) zwischen 0,3 mm und 2 mm
liegt.

6. Blechgleitsohle nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Radius des ersten Bogens (7a,
7b) zwischen 0,5 mm und 1 mm liegt.

7. Blechgleitsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Plateau (8a,
8b) in Langsrichtung eine Breite (B) zwischen 1 mm
und 2 mm aufweist.

8. Blechgleitsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechgleitsoh-
le (1) aus einem Blech mit einer Blechdicke zwischen
0,4 mm und 1,5 m m gefertigt ist.

9. Blechgleitsohle nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass in die Blechgleit-
sohle (1) zumindest eine Aufnahme flir eine Laufrolle
und/oder zumindest ein Gleitvorsprung (13) einge-
formt ist.

Claims
1. A sheet metal sliding base (1) for a vacuum cleaner

nozzle (2) produced by means of sheet metal form-
ing, with a transversely extending suction orifice (3)
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that is formed on its underside and defined by a front
and a rear suction orifice wall (5a, 5b), and with ob-
liquely aligned slide-on surfaces (4a, 4b) in front of
and behind the suction orifice (3), wherein the tran-
sition area (6a, 6b) between a suction orifice wall
(5a, 5b) and the assigned slide-on surface (4a, 4b)
respectively features a suction orifice edge; wherein
the suction orifice walls (5a, 5b) respectively trans-
form into a horizontal plateau (8a, 8b) in the form of
a first arc (7a, 7b) that forms a suction orifice edge
and the plateau (8a, 8b) has a width (B) between 0.5
mm and 4 mm in the longitudinal direction; and
wherein the plateau (8a, 8b) is followed by a second
arc (9a, 9b) that transforms into the assigned ob-
liquely extending slide-on surface (4a, 4b).

The sheet metal sliding base according to claim 1,
characterized in that the angles (o, o) formed be-
tween the slide-on surfaces (4a, 4b) and the hori-
zontal (H) respectively lie between 30 ° and 60 °.

The sheet metal sliding base according to claim 1 or
2, characterized in that the rear and/or the front
suction orifice wall (5a, 5b) essentially extends ver-
tically.

The sheet metal sliding base according to one of
claims 1 to 3, characterized in that the exterior an-
gle (B, B’) between the front suction orifice wall (5a)
and the front slide-on surface (4a) and/or between
the rear suction orifice wall (5b) and the rear slide-
on surface (4b) lies between 120 ° and 150 °.

The sheet metal sliding base according to one of
claims 1 to 4, characterized in that the radius of the
first arc (7a, 7b) lies between 0.3 mm and 2 mm.

The sheet metal sliding base according to claim 5,
characterized in that the radius of the first arc (7a,
7b) lies between 0.5 mm and 1 mm.

The sheet metal sliding base according to one of
claims 1 to 6, characterized in that the plateau (8a,
8b) has a width (B) between 1 mm and 2 mm in the
longitudinal direction.

The sheet metal sliding base according to one of
claims 1 to 6, characterized in that the sheet metal
sliding base (1) is produced of a metal sheet with a
thickness between 0.4 mm and 1.5 mm.

The sheet metal sliding base according to one of
claims 1 to 8, characterized in that at least one
receptacle for a roller and/or at least one sliding pro-
jection (13) is formed in the sheet metal sliding base

(1)
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Revendications

Semelle de glissement en tdle (1) fabriquée par dé-
formation de téle pour buse d’aspirateur (2), com-
portant une bouche d’aspiration (3), creusée dans
sa face inférieure et s’étendant dans le sens trans-
versal qui est limitée par une paroi de bouche d’as-
piration avant et arriere (5a, 5b), et des surfaces
orientées a I'oblique (4a, 4b) en amont et en aval de
la bouche d’aspiration (3), la zone de transition (6a,
6b) entre une paroi de bouche d’aspiration (5a, 5b)
et la surface de glissement associée (4a, 4b) pré-
sentant respectivement un bord de bouche d'aspi-
ration, les parois de bouche d’aspiration (5a, 5b)
transitant respectivement dans un premier arc (7a,
7b) qui constitue un bord de bouche d’aspiration vers
un plateau horizontal (8a, 8b), le plateau (8a, 8b)
ayant dans un sens longitudinal une largeur (B) de
I'ordre de 0,5 mm a 4 mm et un second arc (9a, 9b)
qui transite dans la surface de glissement (4a, 4b)
associée orientée a l'oblique se raccordant au pla-
teau (8a, 8b).

Semelle de glissement en tole selon la revendication
1, caractérisée en ce que les angles (a, o) circons-
crits entre les surface de glissement (4a, 4b) et I'ho-
rizontale (H) sont respectivement de I'ordre de 30 °
a60°.

Semelle de glissement en tole selon la revendication
1 ou 2, caractérisée en ce que la paroi de bouche
d’aspiration avant et/ou arriére (5a, 5b) s’étend sen-
siblement a la verticale.

Semelle de glissement en tble selon une des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que l'angle ex-
térieur (B, B’) circonscrit entre la paroi de bouche
d’aspiration avant (5a) et la surface de glissement
avant (4a) et/ou entre la paroi de bouche d’aspiration
arriere (5b) et la surface de glissement arriere (4b)
est de I'ordre de 120 ° a 150 °.

Semelle de glissement en téle selon une des reven-
dications 1 a 4, caractérisée en ce que le rayon du
premier arc (7a, 7b) est de 'ordre de 0,3 mm a 2 mm.

Semelle de glissement en tole selon la revendication
5, caractérisée en ce que le rayon du premier arc
(7a, 7b) est de I'ordre de 0,5 mm a 1 mm.

Semelle de glissement en tble selon une des reven-
dications 1 a 6, caractérisée en ce que le plateau
(8a, 8b) présente dans le sens longitudinal une lar-
geur (B) de I'ordre de 1 mm a 2 mm.

Semelle de glissement en tle selon une des reven-
dications 1 a 6, caractérisée en ce que la semelle
de glissement en tole (1) est faite de tdle ayant une
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épaisseur de 'ordre de 0,4 mm a 1,5 mm.

Semelle de glissement en tble selon une des reven-
dications 1 a 8, caractérisée en ce qu’au moins un
support pour un rouleau et/ou au moins une saillie
de glissement (13) est creusé dans la semelle de
glissement en téle (1).
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