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Vorrichtung zum Herstellen von Rohren durch schraubenlinienférmiges Wickeln
eines vorzugsweise gewellten Bandes

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Rohren durch schrau-
benlinienférmiges Wickeln eines vorzugsweise
gewellten Bandes mit einer Wickeleinrichtung
aus kreisformig am AuBRenumfang des zu wik-
kelnden Rohres angeordneten, frei drehbaren
Stiitzrollen, deren zueinander und zur L&ngsach-
se des zu wickelnden Rohres parallele Drehach-
sen auf einer gemeinsamen Tragerplatte an-
geordnet sind, mit zwei an der Einlaufstelle des
Bandes in der Wickeleinrichtung angeordneten,
an den beiden Breitseiten des Bandes angreifen-
den, die gegenseitige Verbindung der im Rohr
benachbarten Bandwickel bewirkenden, antreib-
baren Einlaufrollen und mit zwei im Abstand vor
dem Einlaufrollenpaar angeordneten, ebenfalls
an den Breitseiten des Bandes angreifenden An-
triebsrollen, wobei die durch den Mittelpunkt
des von den Stiitzrollen gebildeten Kreises und
parallel zu den Drehachsen der Stiitzrollen ver-
laufende Mittelachse die durch die Drehachsen
der Einlaufrollen bestimmten Ebene im Stei-
gungswinkel des zu wickelnden Rohres schnei-
det.

Bei einer bekannten derartigen Vorrichtung,
DE-A1-2 754 483, ist es zur Erzielung von Rohren
mit genau gleichbleibendem Durchmesser not-
wendig, mit Hilfe einer aufwendigen Steuervor-
richtung die Umfangsgeschwindigkeit der Ein-
laufrollen in Abhéangigkeit von dem sich &ndern-
den Durchmesser des zu fertigenden Rohres un-
abhangig voneinander zu steuern. Dies macht es
notwendig, dafl diese bekannte Vorrichtung
sténdig von einer Bedienperson Gberwacht wird,
damit die Umfangsgeschwindigkeit entspre-
chend dem sich dndernden Rohrumfang veréan-
dert wird. Dariiber hinaus ist diese bekannte Vor-
richtung in ihrem Aufbau sehr kompliziert und
kostspielig und erfordert aufgrund der notwen-
digen Bedienung hohe Betriebskosten.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht daher darin, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art vorzuschlagen, die auf einfache
Weise einen konstanten Rohrdurchmesser der
herzustellenden Rohre gewéhrleistet.

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dal zwi-
schen Einlaufrollen und Antriebsrollen eine
Bandfiihrung angeordnet ist, daR zwischen
Bandfiihrung und Einlaufrollen eine Biegerolle
angeordnet ist, die die Verbindungslinie zwi-
schen der Einlaufstelle des Bandes in das Ein-
laufrolienpaar und der Bandfiihrung in Richtung
auf die Mittelachse der Wickeleinrichtung tber-
ragt, und daf} die Umfangsgeschwindigkeit der
innerhalb der Wickeleinrichtung angeordneten,
inneren Einlaufrolle kleiner ist, als die Umfangs-
geschwindigkeit der auBerhalb der Wickelein-
richtung angeordneten, duf3eren Einlaufrolie.

~ Vorteilhaft weist die innere Einlaufrolle einen
kleineren Durchmesser als die dufiere Einlaufrol-
le auf. Der Schlupf der inneren Einlaufrolle in
bezug zur dulReren Einlaufrolle betrégt vorzugs-
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weise 0,2 bis 0,5 mm pro Umdrehung der inneren
Einlaufrolle.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsform ist die
Tragerplatie derart angeordnet, daR die Mittel-
achse die durch die Drehachsen der Einlaufrol-
len bestimmte Ebene in der Schnittlinie dieser
Ebene mit der durch die Mitte der Einlaufrollen
und senkrecht zu den Drehachsen der Einlaufrol-
len verlaufenden Ebene schneidet.

Vorzugsweise weist die Tragerplatte eine zur
Mittelachse in einem Winkel von 90° vermehrt
um den Steigungswinkel des zu wickelnden Roh-
res geneigt verlaufende Anlageflache auf, die an
einer zu den Drehachsen der Einlaufrollen senk-
rechten Haltefldche anliegt, und ist die Trager-
platte in Wickelrichtung des Bandes um die Mit-
telachse derart gedreht angeordnet, dal die
Schnittlinie der Ebene der Anlagefidche mit ei-
ner zur Mittelachse senkrechten Ebene die durch
die Drehachsen der Einlaufrollen verlaufende
Ebene in einem spitzen Schnittwinkel schneidet.
Vorzugsweise betrdgt der Schnittwinkel 0,5 bis
1,6°. Die Tragerplatte ist vorteilhaft kreisformig
ausgebildet.

Vorzugsweise ist die Trigerplatte an der Hal-
teflache 16sbar befestigt.

Vorteilhaft ist die Umfangsgeschwindigkeit
der Antriebsrollen gréfRer als die Umfangsge-
schwindigkeit der &uReren Einlaufrolle. Der
Schiupf der Antriebsrollen zu der duReren Ein-
laufrolle betragt vorzugsweise 0,2 bis 0,5 mm pro
Umdrehung der Antriebsrolien.

Vorzugsweise ist die Biegerolle um eine zu
den Drehachsen der Einlaufrolle parallele Dreh-
achse drehbar. Vorteilhaft ist die Biegerolle in
Richtung zur Mittelachse verschiebbar und fest-
legbar angeordnet.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispiel-
haft dargestelit. Es zeigt

Fig. 1 die Vorrichtung in Seitenansicht,

Fig. 2 die Vorrichtung in Draufsicht.

Nach den Fig.1 und 2 hat eine Halterung 1
eine Halteflaiche 2, an der eine Wickeleinrich-
tung 3 angeordnet ist. Die Wickeleinrichtung 3
hat eine kreisringférmig ausgebildete Trager-
platte 4, die kreisringformig am AuBenumfang
des zu wickelnden Rohres angeordnete, frei
drehbare Stiitzrollen 5 trégt, deren Drehachsen 6
zueinander parallel sind. Die durch den Mittel-
punkt M des von den Drehachsen 6 der Stiitzrol-
len 5 gebildeten Kreises und parallel zu den
Drehachsen 6 der Stiitzrollen verlaufende Mittel-
achse 7 ist gleich der mittleren Lédngsachse des
zu wickelnden Rohres.

An der Einlaufstelle des zu wickelnden Bandes
8 in die Wickeleinrichtung 3 sind zwei Einlaufrol-
len 9 und 10 angeordnet, die antreibbar sind und
die an den beiden Breitseiten des Bandes angrei-
fen. Die innere Einlaufrolle 9 ist innerhalb der
Wickeleinrichtung 3 angeordnet, wéhrend die
duBere Einlaufrolie 10 auBerhalb der Wickelein-
richtung angeordnet ist. Die Einlaufrollen sind
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um senkrecht zur Haltefliche 2 stehende Dreh-
achsen 11 drehbar und von einer nicht gezeigten
Antriebsvorrichtung antreibbar. Die innere Ein-
laufrolle 9 weist eine kleinere Umfangsge-
schwindigkeit als die duere Einlaufrolle 10 auf.
Wie insbesondere die Fig.2 erkennen laRt,
weist die Tragerplatte 4 eine zur Mittelachse 7 in
einem Winkel von 90° vermehrt um den Stei-
gungswinkel « des zu wickelnden Rohres verlau-
fende Anlagefldche 12 auf, die an der Haltefla-
che 2 anliegt, so daR die Drehachsen 6 der Stiitz-
rollen b bzw. die Mittelachse 7 die durch die
Drehachsen 11 der Einiaufrollen 9 und 10 be-
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stimmte, mit 13 bezeichnete Ebene in dem Stei-

gungswinkel « schneiden. Weiter ist die Trager-
platte 4 derart auf der Halteflache 2 angeordnet,
daR die Mittelachse 7 die durch die Drehachsen
11 der Einlaufrollen 9, 10 bestimmte, mit 13 be-
zeichnete Ebene in der Schnittlinie dieser Ebene
mit der durch die Mitte der Einlaufrollen 9 und 10,
senkrecht zu den Drehachsen 11 der Einlaufrol-
len verlaufen, mit 14 bezeichneten Ebene schnei-
det. Wie Fig. 2 weiter erkennen 1aRt, verlauft das
zu wickelnde Band 8 symmetrisch zu dieser mit
14 bezeichneten Ebene.

Wie die Fig. 1 erkennen 13Rt, ist die Trager-
platte 4 in der mit dem Pfeil 15 bezeichneten
Wickelrichtung um die Mittelachse 7 derart ge-
dreht angeordnet, da® die mit 16 bezeichnete
Schnittlinie der Anlageflaiche 12 mit einer zur
Mittelachse 7 senkrechten Ebene (in Fig. 2 bei-
spielsweise die mit 17 bezeichnete Ebene} die
durch die Drehachsen 11 der Einlaufrollen 9 und
10 verlaufende, mit 13 bezeichnete Ebene in ei-
nem spitzen Schnittwinkel #schneidet.

Im Abstand vor der Einlaufstelie der Wickel-
einrichtung 3 sind an der Halterung 1 zwei An-
triebsrollen 18 angeordnet, die ebenfalls an den
Breitseiten des Bandes 8 angreifen. Die antreib-
baren Antriebsrollen 18 sind um zur Halteflache 2
senkrechte Drehachsen 19 drehbar, wobei die
durch die Drehachsen 19 verlaufende, mit 20 be-
zeichnete Ebene parallel zu der mit 13 bezeichne-
ten Ebene durch die Drehachsen 11 der Einlauf-
rollen 9 und 10 verlduft. Weiterhin ist zwischen
den Antriebsrollen 18 und Einlaufrolien 9 und 10
eine Bandfiihrung 21 angeordnet. Die Umfangs-
geschwindigkeit der Antriebsroilen 18 ist groBer
als die Umfangsgeschwindigkeit der &uleren
Einlaufrolle 10.

Zwischen Bandfiihrung 21 und Einlaufrollen 9
und 10 ist eine Biegerolle 22 angeordnet, die um
eine zu der Anlagefldche 2 senkrechte Drehach-
se 23 drehbar ist und in Richtung zur Mittelachse
7 verschiebbar und festlegbar an der Halterung
angeordnet ist. Die Biegerolle 22 ist dabei derart
eingestellt, daB sie die Verbindungslinie zwi-
schen der Einlaufstelle und der Bandfiihrung 21
in Richtung auf die Mittelachse 7 iberragt, wie
dies in Fig. 1 dargestellt ist.

Bei der Herstellung eines Rohres durch
schraubenlinienférmiges Wickeln des Bandes 8
wird das Band zundchst in Richtung des mit 24
bezeichneten Pfeiles den Antriebsrolien 18 zuge-
fiihrt, die es durch die Bandfiihrung 21 und (ber
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die Biegerolle 22 dem Einlaufrollenpaar 9 und 10
der Wickeleinrichtung 3 zufiihren. In der Wickel-
einrichtung wird das Band 8 schraubenlinienfr-
mig zu einem Rohr gewickelt, wobei die Einlauf-
rollen 9 und 10 die Verbindung des zulaufenden
Bandes mit dem bereits gewickelten Rohr her-
stellen. Das gewickelte Rohr wird in Richtung
des mit 25 bezeichneten Pfeiles aus der Wickel-
einrichtung 3 abgezogen.

Dadurch, daR die Umfangsgeschwindigkeit
der inneren Einlaufrolle kleiner als die Umfangs-
geschwindigkeit der auReren Einlaufrolle ist,
wird eine sichere Fithrung des Bandes zwischen
den Einlaufrollen gewdhrleistet und das zu wik-
keinde Band fest an die Stiitzrollen 5 der Wickel-
einrichtung 3 angedriickt, so daf das Band bzw.
das Rohr sicher in der Wickeleinrichtung 3 ge-
halten wird und hohe Arbeitsgeschwindigkeiten
moglich sind. Diese Wirkung wird noch dadurch
verstarkt, daR die Umfangsgeschwindigkeit der
Antriebsrollen 18 gréfer als die Umfangsge-
schwindigkeit der dueren Einlaufrolle 10 ist.

Gleiches bewirkt auch die Drehung der Tréa-
gerplatte 4 um die Mittelachse 7 um den Winkel
/A, wodurch die dem Einlaufrollenpaar 9 und 10
folgende Stiitzrolle 5 etwas nach oben geneigt
wird. Durch die Biegerolle 22 erfdhrt das zu wik-
kelnde Band bereits eine geringe Vorbiegung, so
daB die Biegearbeit in der Wickeleinrichtung
verringert wird.

Als vorteilhaft hat es sich herausgestellt, daR
der Schlupf zwischen den beiden Einlaufrollen 9
bzw. 10 bzw. zwischen der duReren Einlaufrolle
10 und den Antriebsrollen 18, 18 0,2 bis 0,5 mm
pro Umdrehung der inneren Einlaufrolle 9 bzw.
der Antriebsrollen 18, 18 betrdgt. Als giinstig
wurde fiir den Schnittwinkel £ ein Wert von 0,5
bis 1,56° gefunden. Die kreisringférmig ausgebil-
dete Trégerplatte 4 ist an der Haltefldche 2 der
Halterung 1 I6sbar befestigt, so dafd zur Herstel-
lung eines Rohres mit einem anderen Durchmes-
ser eine andere Wickeleinrichtung mit dem ent-
sprechenden Durchmesser an der Halterung 1
befestigbar ist. Dadurch, dal die innere Einlauf-
rolle 9 einen sehr kleinen Durchmesser aufweist,
wird nicht nur die Biegearbeit erleichtert, son-
dern ist es auch méglich, Rohre mit sehr kleinem
Durchmesser herzustellen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Rohren
durch schraubenlinienformiges Wickeln eines
vorzugsweise gewellten Bandes (8) mit einer
Wickeleinrichtung (3) aus kreisférmig am Au-
Renumfang des zu wickelnden Rohres angeord-
neten, frei drehbaren Stiitzrollen (5), deren zu-
einander und zur Langsachse des zu wickelnden
Rohres parallele Drehachsen (6) auf einer ge-
meinsamen Tragerplatte (4) angeordnet sind, mit
zwei an der Einlaufstelle des Bandes in der Wik-
keleinrichtung (3} angeordneten, an den beiden
Breitseiten des Bandes (8) angreifenden, die ge-
genseitige Verbindung der im Rohr benachbar-
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ten Bandwickel bewirkenden, antreibbaren Ein-
faufrollen (9, 10) und mit zwei im Abstand vor
dem Einlaufrollenpaar angeordneten, ebenfalls
an den Breitseiten des Bandes angreifenden An-
triebsrollen (18), wobei die durch den Mittel-
punkt (M) des von den Stiitzrollen (5) gebildeten
Kreises und parallel zu den Drehachsen (6) der
Stiitzrollen verlaufende Mittelachse (7) die durch
die Drehachsen der Einlaufrollen (9, 10) be-
stimmte Ebene (13} im Steigungswinkel des zu
wickelnden Rohres schneidet, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen Einlaufrollen (9, 10} und
Antriebsrollen (18) eine Bandfithrung (21) an-
geordnet ist, daR zwischen Bandfiihrung und
Einlaufrollen eine Biegerolle (22) angeordnet ist,
die die Verbindungslinie zwischen der Einlauf-
stelle des Bandes (8) in das Einlaufrollenpaar und
der Bandfiihrung in Richtung auf die Mittelachse
(7) der Wickeleinrichtung (3) iiberragt, und daR
die Umfangsgeschwindigkeit der innerhalb der
Wickeleinrichtung (3) angeordnete, inneren Ein-
laufrolle (9) kieiner ist, als die Umfangsge-
schwindigkeit der auBerhalb der Wickeleinrich-
tung angeordneten, duBeren Einlaufrolle (10).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die innere Einlaufrolle (9) ei-
nen kleineren Durchmesser als die duBere Ein-
laufrolle (10) aufweist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der
Schiupf der inneren Einlaufrolle (9} in bezug zur
auBeren Einlaufrolle (10) 0,2 bis 0,5 mm pro Um-
drehung der inneren Einlaufrolle betragt.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Trager-
platte (4) derart angeordnet ist, daR die Mittel-
achse (7) die durch die Drehachsen (11) der Ein-
laufrollen (9, 10) bestimmte Ebene {13} in der
Schnittlinie dieser Ebene mit der durch die Mitte
der Einlaufrollen und senkrecht zu den Drehach-
sen der Einlaufrollen verlaufenden Ebene (14)
schneidet.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Trager-
platte (4) eine zur Mittelachse (7) in einem Win-
kel von 90° vermehrt um den Steigungswinkel
(«) des zu wickelndes Rohres geneigt verlaufen-
de Anlagenfiache (12) aufweist, die an einer zu
den Drehachsen der Einlaufrollen (8, 10) senk-
rechten Halteflache (2) anliegt, da die Trager-
platte in Wickelrichtung (15) des Bandes (8) um
die Mittelachse (7) derart gedreht angeordnet
ist, daR die Schnittlinie (16) der Ebene der Anla-
geflache mit einer zur Mittelachse senkrechten
Ebene (17) die durch die Drehachse (11) der Ein-
laufrollen (9, 10) verlaufende Ebene (13) in einem
spitzen Schnittwinkel (#) schneidet.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der Schnittwinke!l () 0,5 bis
1,5° betragt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dai die Trager-
platte (4) kreisringférmig ausgebildet ist und an
der Halteflache (2) 16sbar befestigt ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
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bis 7, dadurch gekennzeichnet, da® die Um-
fangsgeschwindigkeit der Antriebsrollen (18)
groRer als die Umfangsgeschwindigkeit der du-
Beren Einlaufrolle (10) ist und daR der Schiupf
der Antriebsrollen zu der duBeren Einlaufrolle
(10) 0,2 bis 0,5 mm pro Umdrehung der Antriebs-
rollen betrégt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR die Biegerol-
le {22) um eine zu den Drehachsen (11) der Ein-
laufrolien (9, 10) paraliele Drehachse (23) dreh-
bar ist und daR die Biegerolle (22) in Richtung zur
Mittelachse (7) verschiebbar und festlegbar an-
geordnetist.

Claims

1. Apparatus for producing tubes by helical
winding of a preferably corrugated hand (8), hav-
ing a winding mechanism (3) consisting of freely-
rotatable supporting rollers (6) which are ar-
ranged in the form of a circle around the outer
periphery of the tube that is to be wound and the
axes of ratation (6) of which, paraliel to one an-
other and to the longitudinal axis of the tube that
is to be wound, are arranged on a common carrri-
er plate (4), having two drivable entry rollers (9,
10) which are arranged at the point of entry of
the band into the winding mechanism (3) and
which act on the two broadsides of the band (8)
and which bring about the mutual connection of
the band windings which are adjacent in the
tube, and having two driving rollers (18) which
are arranged at a spacing in front of the pair of
entry rollers and which likewise act on the broad-
sides of the band, in which respect the centre
axis (7) extending through the centre point (M) of
the circle formed by the supporting rollers (5)
and paraliel to the axes of rotation (6) of the
supporting rollers intersects the plane (13), de-
termined by the axes of rotation of the entry
rollers (9, 10), at the pitch angle of the tube that is
to be wound, characterized in that a band guide
(21) is arranged between the entry rollers (8, 10)
and the driving rollers (18), in that arranged be-
tween the band guide and the entry rollers is a
bending roller (22} which projects beyond the
connecting line between the point of entry of the
band (8} into the pair of entry rollers and the
band guide in the direction of the centre axis (7)
of the winding mechanism (3), and in that the
peripheral speed of the inner entry roller (9) ar-
ranged inside the winding mechanism (3) is less
than the peripheral speed of the outer entry roll-
er (10) arranged outside the winding mechanism.

2. Apparatus according to ciaim 1, character-
ized in that the inner entry roller (8) has a smaller
diameter than the outer entry rolier (10).

3. Apparatus according to one of claims 1 or 2,
characterized in that the slippage of the inner
entry roller (9) with respect to the outér entry
roller (10) amounts to 0,2 to 0,56 mm per revolu-
tion of the inner entry roller.

4. Apparatus according to one of claims 110 3,
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characterized in that the carrier plate (4) is ar-
ranged in such a way that the centre axis (7)
intersects the plane (13), determined by the axes
of rotation (11) of the entry rollers (9, 10), in the
line of intersection of this plane with the plane
(14} extending through the centre of the entry
rollers and perpendicularly to the axes of rota-
tion of the entry rollers.

5. Apparatus according to one of claims 1t0 4,
characterized in that the carrier plate (4) has a
contact surface (12} which extends inclinedly rel-
ative to the centre axis (7), at an angle of 90°
sugmented by the pitch angle () of the tube that
is to be wound, and which butts against a retain-
ing surface (2) which is perpendicular to the axes
of rotation of the entry rollers {9, 10), in that the
carrier plate is arranged, turned in the winding
direction (15) of the band (8) about the centre
axis (7}, in such a way that the line of intersection
(16) of the plane of the contact surface with a
plane (17) which is perpendicular to the centre
axis intersects, at an acute angle of intersection
(4). the plane (13) extending through the axes of
rotation (11) of the entry rollers (8, 10).

6. Apparatus according to claim 5, character-
ized in that the angle of intersection {(§) amounts
to0,5t0 1,5°.

7. Apparatus according to one of claims 1 to 6,
characterized in that the carrier plate (4} is annu-
lar in form and is fastened detachably to the
retaining surface (2).

8. Apparatus according to one of claims 1to 7,
characterized in that the peripheral speed of the
driving rollers (18) is greater than the peripheral
speed of the outer entry roller (10) and in that the
slippage of the driving rollers relative to the ou-
ter entry roller (10) amounts to 0,2 to 0,5 mm per
revolution of the driving rollers.

9. Apparatus according to one of claims 1 to 8,
characterized in that the bending roller {22} is
rotatable about an axis of rotation (23) which is
parallel to the axes of rotation (11} of the entry
rollers (9, 10, and in that the bending roller (22) is
arranged so as to be displaceable, and secu-
rable, in the direction of the centre axis (7).

Revendications

1. Dispositif pour la fabrication de tubes par
I'enroulement en hélice d’une bande (8) de pré-
férence ondulée, a I'aide d’un appareil d'enrou-
lement (3) comportant des galets d'appui (5)
tournant librement et disposés en cercle autour
de la périphérie externe du tube a enrouler, ces
galets étant montés sur un plateau-support (4)
par I'intermédiaire d’axes (8) paralléles entre eux
et par rapport & I'axe longitudinal (7) du tube a
enrouler; deux galets d'entrée coopérants (9, 10)
situés au point d’'entrée de la bande (8) dans
I'apparei! d’enroulement (3) et agissant sur les
deux faces de la bande, de fagon a coopérer
avec les spires adjacentes du tube, et deux ga-
lets d’entrainement coopérants (18, 18) espacés
en amont de la paire de galets d’entrée et agis-
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sant également sur les deux faces de la bande,
de fagon que I'axe (7), en passant par le point
médian (M) de la bande, intersecte le plan {13)
qui contient les axes de rotation des galets d'en-
trée (9, 10} suivant I'angle d'inclinaison du tube
a enrouler, ce dispositif étant caractérisé par le
fait qu’il est prévu d’une part entre les galets
d’entrée (9, 10) et les galets d"entrainement (18,
18) un dispositif de guidage (21) de la bande (8),
et d'autre part, entre ce dispositif de guidage
(21) et les galets d'entrée (9, 10) un galet de
cintrage (22) qui fait saillie au-dela de la ligne
droite reliant le dispositif de guidage aux galets
d’entrée, en direction de I'axe longitudinal (7) de
I'appareil d’enroulement (3) et du tube formé par
celui-ci, et par le fait que la vitesse périphérique
du galet d’entrée interne (9) placé a l'intérieur de
l'appareil d'enroulement (3) est inférieure a la
vitesse périphérique du galet d’entrée externe
{10) placé a I'extérieur de I'appareil d’enroule-
ment (3).

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que le diamétre du galet d’entrée
(9) est inférieur au diamétre du galet d’entrée
externe (10).

3. Dispositif selon I'une ou l'autre des revendi-
cations 1 ou 2, caractérisé par le fait que le glis-
sement du galet d’entrée interne (9) par rapport
au galet d'entrée externe (10) représente de 0,2
a 0,5 mm par tour du galet interne.

4. Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé par le fait que le pla-
teau-support (4) est disposé de telle sorte que
I"axe central (7) du plateau intersecte le plan (13)
contenant les axes de rotation (11, 11) des galets
d’entrée (9, 10) dans la ligne d’intersection de ce
plan (13) avec le plan {14) passant par le milieu
des galets d’entrée et de la bande (8), et perpen-
diculaire aux axes de rotation des galets d’en-
trée.

b. Dispositif selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisé par le fait que le pla-
teau-support (4) comprend une surface de fixa-
tion (17) dont I'inclinaison augmente de « I'angle
droit formé entre I'axe du tube en formation et
une surface de maintien (2} d'un support général
(1) de I'appareil, ladite surface de maintien (2)
étant perpendiculaire aux axes de rotation des
galets d’entrée (9, 10), que le plateau-support (4)
est monté rotatif dans le sens de rotation (15) de
la bande (8) autour de I'axe médian (7), de telle
sorte que |'axe de pivotement (16} du plan de la
surface de fication (17} par rapport a la surface
de maintien (2) forme un angle aigu 4 avec le
plan passant par les axes de rotation (11, 11} des
galets d’entrée (9, 10).

6. Dispositif selon la revendication b, caracté-
risé par le fait que I'angle d'intersection Z est
compris entre environ 0,6 et 1,5 degrés.

7. Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 8, caractérisé par le fait que le pla-
teau-support (4) a une forme circulaire et se fixe
de) facon amovible a ladite surface de maintien
(2).

8. Dispositif selon I'une quelcongue des reven-
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dications 1 a 7, caractérisé par le fait que la vi-
tesse périphérique des galets d’entrainement
(18) est supérieure a la vitesse périphérique du
galet d’entrée externe (10) et que le glissement
entre les galets d’entrainement (18) et le galet
d’entrée externe (10) représente de 0,2 a 0,5 mm
par tour des galets d’entrainement.

9. Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 8, caractérisé par le fait que le galet
de cintrage (22) est monté rotatif sur un axe (23)
paralléle aux axes de rotation (11) des galets
d’entrée (9, 10) et que ce méme galet de cintrage
(22) peut se déplacer dans le sens de I'axe mé-
dian (7) et étre bloqué dans la position sélection-
née.
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