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Beschreibung

Die Erfindung betrifft der Gattung nach eine Vorrichtung zum Anformen von endseitigen Sicken an rohr-
férmigen Werkstilicken aus Blech, mit paarweise angeordneten Sickenrollen und mit einer Anlageflache fir
das zu bearbeitende Werkstiick, wobei die Sickenrollen an der Anlagefldche mit zur Anlageflache orthogonaler
Drehachse drehbar gelagert sowie motorisch antreibbar sind, entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs
1. Eine derartige Vorrichtung ist aus dem Dokument DE-U-8708141 bekannt. - Als Werkstiicke kommen ins-
besondere vorgeformte Blechmantelteile zur Verkleidung von Warmedammstoffen, insbesondere an Rohrlei-
tungen, in Betracht. Die Vorrichtung ist geeignet zur Bearbeitung von Rohrpafstiicken und Segmenten, die zu
Bdgen zusammensetzbar sind. Werden die gesickten Blechmantelteile an einer wirmegeddmmten Rohrlei-
tung auRenseitig montiert, so greifen die Sicken der Blechmantelteile ineinander und verhindern den Eintritt
von Schmutz und Feuchtigkeit.

Im Rahmen der aus der Praxis bekannten Manahmen ist die Anlageflache der Vorrichtung vertikal aus-
gerichtet. Das zwischen den Sickenrollen eingespannte Werkstiick mu wéhrend des Bearbeitungsvorganges
manuell gehalten und gefiihrt werden. Die Handhabung der bekannten Vorrichtung erfordert Erfahrung des
Bedienungspersonals. Es besteht eine beachtliche Verletzungsgefahr bei der Handhabung der scharfkantigen
Blechteile. SchlieBlich ist die Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung verbesserungsbediirftig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgeméaRe Vorrichtung so weiter auszubilden, daf
bei einfacher Handhabung eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit erreichbar ist.

Zur Lé6sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daR die Anlageflache horizontal ausgerichtet ist und einen
Auflagetisch fir das Werkstiick bildet, dak ocberhalb des Auflagetisches eine vertikal bewegliche Andruckein-
richtung mit mindestens einem Andruckelement angeordnet ist, welches unter dem Gewicht der Andruckein-
richtung an der Oberkante des Werkstiickes anliegt, und da® an der Anlageflache beidseits des Sickenrollen-
paares jeweils mindestens eine an die Mantelfldche des zu bearbeitenden Werkstiickes anlegbare Stiitzrolle
angeordnet ist, deren Abstand zu dem Sickenrollenpaar einstellbar ist.

Eine Ausfihrungsform der erfindungsgeméafen Lehre sieht vor, daR die Andruckeinrichtung einen galgen-
férmigen Schwenkarm mit lotrechter, vertikal beweglicher Schwenkachse und mit einem durch einen Schie-
besitz an die Schwenkachse angeschlossenen Kragarm aufweist und dal® an den Kragarm ein Andruckele-
ment drehbar sowie schwenkbeweglich angeschlossen ist, welches an dem Werkstiick fixierbar ist. Bei der
Werkstilickbearbeitung wird das fest an dem Werkstiick anliegende Andruckelement von der Rotationsbewe-
gung des Werkstiickes mitgenommen und fiihrt eine Drehbewegung aus. Durch die Schwenkbeweglichkeit ist
das Andruckelement an die Neigung der oberseitigen Stirnflache des Werkstiickes anpaRbar. Eine genaue
Ausrichtung der Andruckeinrichtung in bezug auf die Rotationsachse des Werkstiickes ist nicht erforderlich.
Ein unrunder Lauf des Werkstiickes wahrend der Werkstiickbearbeitung stért nicht. In weiterer Ausgestaltung
lehrt die Erfindung, dal® das Andruckelement als Leiste mit darauf verschiebbaren, das Werkstiick aulenseitig
fassenden Anschlagklétzen ausgebildet und durch ein Kardangelenk an den Kragarm der Andruckeinrichtung
angeschlossen ist.

Eine andere Ausfiihrungsform der erfindungsgeméfen Vorrichtung sieht vor, dal® die Andruckeinrichtung
eine vertikal bewegliche Quertraverse und zwei drehbeweglich an der Quertraverse gehaltene Rohre aufweist,
wobei die Rohre sich parallel zum Auflagetisch erstrecken und Andruckelemente bilden, die durch das bei der
Bearbeitung umlaufende Werkstiick in Rotation versetzbar sind. Die Rohre liegen nur an einer Kante des Werk-
stiickes auf. Der Abstand zwischen den Rohren sollte einstellbar sein, um die Bearbeitung von Werkstiicken
mit unterschiedlichem Durchmesser zu ermdglichen. Eine konstruktiv bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, daR die Rohre an auf der Quertraverse verschiebbaren Gleitschuhen gelagert sind. Auch die
Lénge der Rohre sollte beeinfluRbar sein. ZweckmaRigerweise sind die Rohre daher als Teleskoprohre aus-
gebildet oder in der Lagerstelle axial verschiebbar.

Die Andruckelemente liegen unter dem Gewicht der Andruckeinrichtung an der Oberkante des Werk-
stiickes an. Ein leichterer und durch die Andruckeinrichtung nicht behinderter Werkstiickwechsel ist méglich,
wenn die Andruckeinrichtung an eine pneumatisch oder hydraulisch arbeitende Hubvorrichtung angeschlos-
sen und dadurch zum Zwecke des Werkstiickwechsels vertikal verstellbar ist. In weiterer Ausgestaltung lehrt
die Erfindung, daR die Stiitzrollen an axial verstellbaren Zustellelementen angeordnet sind. Dabei ist ein Stiitz-
rollenpaar zum Bearbeitungsspalt des Sickenrollenpaares anstellbar, wobei die Anordnung zweckmaRigerwei-
se so getroffen ist, daR die Verstellbewegung im rechten Winkel zu der Verbindungslinie zwischen den Dreh-
achsen der Sickenrollen erfolgt. Eine besonders gute Stiitzfunktion wird dann erreicht, wenn die Stiitzrollen
nah am Eingriffsbereich der Sickenrollen positioniert sind. Zur Verbesserung des Rundlaufes des zu bearbei-
tenden Werkstiickes kénnen weitere Stiitzrollen, untereinander in dquidistanten Absténden, am Auflagetisch
vorgesehen sein. Es versteht sich, dal auch diese zusétzlichen Stiitzrollen an axial verstellbaren Zustellele-
menten angeordnet sind. Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgeméaRen Vorrichtung ist da-
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durch gekennzeichnet, dal die Andruckvorrichtung auswechselbare Gewichtsstiicke umfaflt. Durch Auswahl
geeigneter Gewichtsstiicke ist die Auflagekraft der Andruckeinrichtung dem Werkstiick entsprechend anpal3-
bar.

Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung zeichnet sich durch einfache Handhabung aus. Eine manuelle Fiih-
rung des Werkstiickes wahrend der Werkstiickbearbeitung ist auch bei gréReren Werkstiickdurchmessern
nicht erforderlich. Mit der erfindungsgeméaRen Vorrichtung lassen sich in rascher Folge nacheinander Rohr-
paBstiicke und Segmente unterschiedlicher Geometrie bearbeiten. Die Vorrichtung ist damit insbesondere fiir
Schlosserarbeiten geeignet, die auf der Baustelle durchgefiihrt werden miissen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
ausfihrlicher erldutert. Es zeigen schematisch
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung der erfindungsgeméRen Vorrichtung.

Fig. 2 eine Seitenansicht der in Fig. 1 dargestellten Vorrichtung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung gemaRg Fig. 1,

Fig. 4 eine weitere Ausgestaltung der erfindungsgemafRen Vorrichtung, ebenfalls in perspektivischer Dar-
stellung.

Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung ist zum Anformen und endseitigen Sicken an rohrférmigen
Werkstilicken aus Blech bestimmt. Bei diesen Werkstiicken handelt es sich insbesondere um vorgeformte
Blechteile, aus denen Verkleidungen fiir Warmedadmmungen an Rohrleitungen hergestellt werden. In Betracht
kommen vor allem gerade PaBstiicke sowie Segmente, die zu Rohrbégen zusammensetzbar sind. Zum grund-
sétzlichen Aufbau der Vorrichtung gehdren eine Anlageflache 1 fiir das zu bearbeitende Werkstiick 2 und paar-
weise angeordnete Sickenrollen 3, die an der Anlagefldche 1 mit zur Anlageflache orthogonaler Drehachse 4
drehbar gelagert sowie durch eine nicht dargestellte Antriebsvorrichtung motorisch antreibbar sind. Die Sicken-
rollen 3 sind in bekannter Weise relativ zueinander verstell- und justierbar. Die Anlageflache 1 ist horizontal
ausgerichtet und bildet einen Auflagetisch fiir das Werkstiick. Oberhalb des Auflagetisches 1 erkennt man bei
der in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Ausfiihrung eine Andruckeinrichtung 5 mit einem héhenverstellbaren
Kragarm 6 und mit einem schwenkbeweglich sowie drehbar an dem Kragarm 6 befestigten Andruckelement
7. Das Andruckelement 7 ist oberseitig an das Werkstiick 2 anlegbar und an diesem fixierbar. An der Anlage-
flache 1 beidseits des Sickenrollenpaares 3 ist jeweils eine Stiitzrolle 8 angeordnet, deren Abstand zu dem
Sickenrollenpaar 3 einstellbar ist. Bei der Werkstiickbearbeitung liegen diese Stiitzrollen 8 an dem Werkstiick
mantelseitig an.

Aus einer vergleichenden Betrachtung insbesondere der Fig. 1 und 2 wird deutlich, da® die Andruckein-
richtung 5 eine lotrechte, vertikal verstellbare Schwenkachse 9 aufweist, die in einer ortsfesten Kugelbuchse
10 gelagert ist. Der Kragarm 6 der Andruckeinrichtung ist rechtwinklig an die Schwenkachse 9 angeschlossen
und durch einen Schiebesitz 11 mit dieser verbunden. Kragarm 6 und Schwenkachse 9 bilden insofern einen
galgenférmigen Schwenkarm. Die Andruckeinrichtung 5 liegt ausschlieRlich unter Eigengewicht an dem zu be-
arbeitenden Werkstiick 2 an. Durch Richtungspfeile ist angedeutet, daR die Andruckeinrichtung 5 Verstellbe-
wegungen in der Ebene ausfiihren und dadurch den Werkstiickbewegungen folgen kann. Zwischen dem Krag-
arm 6 der Andruckeinrichtung und dem Andruckelement 7 ist ein Kardangelenk 12 angeordnet. Ferner erkennt
man, dal das Andruckelement 7 als Leiste mit darauf verschiebbaren Anschlagklétzen 13 ausgebildet ist. Die
Anschlagklétze 13 sind in der Haltestellung durch Spannschrauben 14 an der Leiste 7 arretierbar und liegen
aulenseitig an dem zu bearbeitenden Werkstiick 2 an. Das Andruckelement 7 folgt der Rotationsbewegung
des Werkstiickes 2 wahrend der Werkstiickbearbeitung.

Einer vergleichenden Betrachtung der Fig. 1 und 3 entnimmt man, daf® die Stiitzrollen 8 an axial verstell-
baren Zustellelementen 15 angeordnet sind. Die Zustellelemente 15 sind axial im rechten Winkel zu der Ver-
bindungslinie 16 zwischen den Drehachsen 4 des Sickenrollenpaares 3 verstellbar. Im Ausfiihrungsbeispiel
sind die Zustellelemente 15 als leistenformige Bauteile ausgebildet, die durch Spannschrauben an dem Auf-
lagetisch 1 feststellbar sind.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsform weist die oberhalb des horizontalen Auflagetisches 1 an-
geordnete Andruckeinrichtung 5 eine vertikal bewegliche Quertraverse 17 und zwei drehbeweglich an der
Quertraverse gehaltene Rohre 18 auf. Die Rohre 18 erstrecken sich parallel zum Auflagetisch und bilden An-
druckelemente. die an einer Oberkante des hier nicht dargestellten Werkstiicks aufliegen und durch das bei
der Werkstiickbearbeitung umlaufende Werkstiick in Rotation versetzbar sind. Zur Lagerung der Rohre 18 sind
an der Quertraverse 17 verschiebbare Gleitschuhe 19 vorgesehen. Durch Verschieben der Gleitschuhe 19 ist
der Abstand zwischen den Rohren 18 einstell- und verdnderbar. Die Rohre 18 sind als Teleskoprohre ausge-
bildet oder in den Gleitschuhen 19 axial verschiebbar. Dadurch ist die Lange der Rohre 18 dem Werkstiick ent-
sprechend anpafbar. Zum Zwecke der Justierung der Andruckeinrichtung 5 ist die Quertraverse drehbeweg-
lich und in einer gewiinschten Winkelstellung arretierbar. Beidseits des motorisch angetriebenen Sickenrollen-
paares 3 sind an die Mantelfldche des zu bearbeitenden Werkstiickes anlegbare Stiitzrollen 8,8’ vorgesehen,
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deren Abstand zu dem Sickenrollenpaar 3 einstellbar ist. Dazu sind die Stiitzrollen 8,8’ an axial verstellbaren
Zustellelementen 15, 15’ gelagert. Ein Stiitzrollenpaar 8’ ist zum Bearbeitungsspalt des Sickenrollenpaares 3
anstellbar. Die Zustellelemente 15’ dieses Sickenrollenpaares 8’ sind axial im rechten Winkel zu der Verbin-
dungslinie zwischen den Drehachsen des Sickenrollenpaares 3 verstellbar. Weitere, ebenfalls an axial verstell-
baren Zustellelementen 15 gelagerte Stiitzrollen 8 sind in &quidistanten Abstdnden am Auflagetisch 1 ange-
bracht. Sie dienen der Verbesserung des Rundlaufes des zu bearbeitenden Werkstiickes. SchlieBlich entnimmt
man der Fig. 4, daB die Andruckeinrichtung 5 auswechselbare Gewichtsstiicke 20 umfalit, durch deren Auswahl
die Andruckkraft auf das Werkstiick einstellbar ist. Ferner ist eine pneumatisch oder hydraulisch arbeitende
Hubvorrichtung 21 vorgesehen. Die Andruckeinrichtung 5 ist an die Hubvorrichtung 21 angeschlossen und da-
durch zum Zwecke eines Werkstiickwechsels vertikal verstellbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Anformen von endseitigen Sicken an rohrférmigen Werkstiicken aus Blech, mit einem
Auflagetisch (1), der eine horizontale Auflageflache fiir das zu bearbeitende Werkstiick (2) aufweist, und
mit paarweise angeordneten Sickenrollen (3), die an 5 dem Auflagetisch (1) mit zur Auflagefldche ortho-
gonaler Drehachse (4) drehbar gelagert sowie motorisch antreibbar sind, wobei beidseits des Sickenrol-
lenpaares (3) mindestens eine an die Mantelfliche des zu bearbeitenden Werkstiickes (2) anlegbare
Stiitzrolle (8, 8’) angeordnet ist, deren Abstand zu dem Sickenrollenpaar (3) einstell10 bar ist, dadurch
gekennzeichnet, dal oberhalb des Auflagetisches (1) eine vertikal bewegliche Andruckeinrichtung (5)
mit mindestens einem Andruckelement (7, 18) angeordnet ist, welches unter dem Gewicht der Andruck-
einrichtung (5)an der Oberkante des Werkstiickes (2) anliegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Andruckeinrichtung (5) einen galgenfér-
migen Schwenkarm mit lotrechter, vertikal beweglicher Schwenkachse (9) und mit einem durch einen
Schiebesitz (11) an die Schwenkachse (9) angeschlossenen Kragarm (6) aufweist und dal an den Krag-
arm (6) ein Andruckelement (7) drehbar sowie schwenkbeweglich angeschlossen ist, welches an dem
Werkstiick (2) fixierbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl das Andruckelement (7) als Leiste mit darauf
verschiebbaren, das Werkstiick (2) auRenseitig fassenden Anschlagklétzen (13) ausgebildet und durch
ein Kardangelenk (12) an den Kragarm (6) der Andruckeinrichtung (5) angeschlossen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Andruckeinrichtung (5) eine vertikal be-
wegliche Quertraverse (17) und zwei drehbeweglich an der Quertraverse (17) gehaltene Rohre (18) auf-
weist, wobei die Rohre (18) sich parallel zum Auflagetisch (1) erstrecken und Andruckelemente bilden,
die durch das bei der Bearbeitung umlaufende Werkstiick (2) in Rotation versetzbar sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Rohre (18) an auf der Quertraverse (17)
verschiebbaren Gleitschuhen (19) gelagert sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Rohre (18) als Teleskoprohre aus-
gebildet oder in der Lagerstelle axial verschiebbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Andruckeinrichtung (5)
an eine pneumatisch oder hydraulisch arbeitende Hubvorrichtung (21) angeschlossen und dadurch zum
Zwecke eines Werkstilickwechsels vertikal verstellbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Stiitzrollen (8, 8’) an
axial verstellbaren Zustellelementen (15, 15’) angeordnet sind, wobei ein Stiitzrollenpaar (8’) zum Bear-
beitungsspalt des Sickenrollenpaares (3) anstellbar ist und wobei zur Verbesserung des Rundlaufes des
zu bearbeitenden Werkstiickes (2) weitere Stiitzrollen (8) in &quidistanten Abstdnden vorgesehen sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf® die Andruckeinrichtung (5)
auswechselbare Gewichtsstiicke (20) umfaft.
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Claims

1. Apparatus for forming beads at the ends of tubular sheet-metal workpieces, comprising a support table
(1) comprising a horizontal support surface for the workpiece (2), and pairs of beading rollers (3) mounted
on the support table (1) so as to rotate about an axis (4) at right angles to the support surface, said rollers
(3) being motor-drivable, at least one support roller (8, 8’) adapted to be applied against the outer surface
of the workpiece (2) being disposed on either side of the pair of beading rollers (3), the distance of the
support roller from the pair of beading rollers (3) being adjustable, characterised in that a vertically mov-
able pressure-application device (5) is disposed above the support table (1) and comprises at least one
pressure-application element (7, 18) which bears against the top edge of the workpiece (2) by the weight
of the pressure-application device (5).

2. Apparatus according to claim 1, characterised in that the pressure-application device (5) comprises a
swing arm in the form of a gallows having a vertical and vertically movable pivot axis (9), and a jib (6)
connected to the pivot axis (9) by a sliding fit (11), and in that a pressure-application element (7) fixable
on the workpiece (2) is connected rotatably and pivotally to the jib (6).

3. Apparatus according to claim 2, characterised in that the pressure-application element (7) is constructed
as a strip having slidable thereon stop blocks (13) which engage the outside of the workpiece (2), said
element (7) being connected to the jib (6) of the pressure-application device (5) by a universal joint (12).

4. Apparatus according to claim 1, characterised in that the pressure-application device (5) comprises a vert-
ically movable cross-member (17) and two tubes (18) mounted rotatably on the cross-member (17), the
tubes (18) extending parallel to the support table (1) and forming pressure-application elements rotatable
by the workpiece (2) rotating during the machining operation.

5. Apparatus according to claim 4, characterised in that the tubes (18) are mounted on sliding blocks (18)
movable on the cross-member (17).

6. Apparatus according to claim 4 or 5, characterised in that the tubes (18) are constructed as telescopic
tubes or are axially movable in the mounting.

7. Apparatus according to any one of claims 1 to 6, characterised in that the pressure-application device (5)
is connected to a pneumatic or hydraulic lifting device (21) and is thus vertically adjustable for change of
workpiece.

8. Apparatus according to any one of claims 1 to 7, characterised in that the support rollers (8, 8’) are dis-
posed on axially adjustable adjustment elements (15, 15’), one pair of support rollers (8’) being adjustable
in relation to the machining gap between the pair of beading rollers (3), other support rollers (8) being
provided at equidistant intervals to improve the true running of the workpiece (2).

9. Apparatus according to any one of claims 1 to 8, characterised in that the pressure-application device (5)
comprises interchangeable weights (20).

Revendications

1. Dispositif pour former des moulures d’extrémité sur des piéces a travailler tubulaires en téle, comportant
une table de support (1), qui posséde une surface d’appui horizontale pour la piéce a travailler (2), et des
galets de moulurage (3), qui sont installés par couples, sont montés de maniére & pouvoir tourner sur la
table de support (1), avec leur axe de rotation (14) perpendiculaire a la surface d’appui, et peuvent étre
entrainés par des moteurs, et dans lequel des deux c6tés du couple de galets de moulurage (3) est disposé
au moins un galet d’appui (8,8’), qui peut étre appliqué contre la surface enveloppe de la piéce a travailler
(2) et dont la distance par rapport au couple de galets de moulurage (3) est réglable, caractérisé en ce
qu'au-dessus de la table de support (1) est disposé un dispositif de serrage (5) déplagable verticalement,
qui comporte au moins un élément de serrage (7,18) qui, sous I'effet du poids du dispositif de serrage
(5), s’applique contre le bord supérieur de la piéce a travailler (2).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dispositif de serrage (5) comporte un bras
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oscillant formant perche, qui posséde un axe de basculement vertical (9), déplagable verticalement, et
un bras en console (6), qui peut étre raccordé a I'axe de basculement (9) par I'intermédiaire d’'un montage
coulissant (11), et qu’un élément de serrage (7), qui peut étre fixé sur la piéce a travailler (2), est raccordé
au bras en console (6) de maniére a pouvoir tourner et a avoir un mouvement de basculement.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que I'élément de serrage (7) est agencé sous la forme
d’une barrette sur laquelle sont montés, de maniére a pouvoir étre déplacés, des sabots de butée (13),
qui saisissent extérieurement la piéce a travailler (2), et est raccordé par un joint de cardan (12) au bras
en console (6) du dispositif de serrage (5).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le dispositif de serrage (5) comporte une traverse
(17) déplagable verticalement, et deux tubes (18), qui sont maintenus, avec possibilité de rotation, sur la
traverse (17), les tubes (18) s’étendant parallélement a la table de support (1) et formant des éléments
de serrage, qui peuvent étre entrainés en rotation par la pieéce a travailler (2) qui tourne lorsqu’elle est
travaillée.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que les tubes (18) sont tourillonnés sur des coulis-
seaux (19) qui sont déplagables sur la traverse (17).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé en ce que les tubes (18) sont réalisés sous la forme
de tubes télescopiques ou peuvent étre déplacés axialement dans le support.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le dispositif de serrage (5) est rac-
cordé a un dispositif de levage (21) qui travaille pneumatiquement ou hydrauliquement et est de ce fait
déplagable verticalement de maniére a permettre un changement de piéce a travailler.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que les galets d’appui (8,8’) sont disposés
sur des éléments d’avance (15,15) déplagables axialement, auquel cas un couple de galets d’appui (8)
peut étre approchés en direction de la fente de travail du couple de galets de moulurage (3), et, pour amé-
liorer la rotation uniforme de la piéce a travailler (2), il est prévu d’autres galets d’appui équidistants (8).

Dispositif selon I'une des revendications 1 & 8, caractérisé en ce que le dispositif de serrage (5) comprend
des poids interchangeables (20).
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