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La présente invention est relative & la fabrica-
tion de corps tubulaires en matidre thermoplastique par
enroulement en hélice 4'un profilé constitué d'un corps a
section rectangulaire muni sur chaque bord d'un relief
d'agrafage, l'un male et 1'autre femelle. Ces tubes, rigi-
des et légers,peuvent avoir un diamétre nettement supé-
rieur aux diamé@tres maximaux que 1'on peut extruder direc-
tement sous forme de tubes.

Dans une demande de brevet antérieure déposée le
10 Septembre 1979 sous e n® 79. 22 250, la Demanderesse
a décrit un tube de ce type dans lequel chaque relief com-
porte un voile axial dé support qui prolonge 1'une des
surfaces extérieure et intérieure du corps du profilé, les
deux voiles adjacents &tant en butée et les deux reliefs
en prise définissant avec les bords adjacents du cOXps du
profilé un espace & section en U occupé& par un cordon de
section complémentaire.

Grace 3 cet agencement, on obtient un tube dont
la paroi est lisse extérieurement aussi bien qu'intérieu-
rement. )

On connait des machines de fabrication en continu
de tubes en matidre plastique obtenus par enroulement en
hélice d'un profilé constitué d'un corps 3 section rectan-
gulaire muni sur chaque bord d'un relief d'agrafage, 1'un
mile et 1l'autre femelle ménageant une gorge. Ces machines
comprennent'généralement une cage cylindrique fixe munie
d'une fenédtre d'entrée du profilé combinée 3 un galet de
guidage de ce profilé et, 3 partir de cette fenétre, d'un
relief intérieur hélicoidal de guidage de la gorge du
profilé , un mandrin coaxial monté rotatif dans cette cage,
et un dispositif d'extraction disposé a la sortie de la
cage. Cette cage joue ie rdle d'un écrou fixe par rapport
au profilé jouant le rdle d'une vis rotative au cours du
formage du tube.
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Des machines de ce type ne permettent pas de fa-
briquer un tube lisse extérieurement puisque le profilé
plastique & enrouler doit comporter obligatoirement une
gorge de forme conjuguéé de celle du relief hélicoldal
de la cage. Des machines dé ce type ne permettent pas non
plus l'enroulement hé&licoidal d'un cordon de remplissage
de la gorge du profilé car lé cordon ne trouverait pas
place entre la cage et le profilé&. Or, pour fabriquer le
tube suivant la demande de brevet antérieure précitée, il
faut assurer un bon accostage des spires a agrafer et une
application bien guidéé du cordon de verrouillage des
agrafes en remplissant la gorge de maniére 3 rendre le
tube lissé extérieurement.

L'invention a pour but de fournir une machine du
méme type capable de résoudre ce probléme difficile, c'est-
d-dire de fabriquer en continu un tube tel que décrit dans
la demande de brevet précitée.

A cet effet, l'invention a pour objet une machine
du type précité, caractérisée en ce que le relief de la
cage a une section en U 3 peu prés identique & celle du
cordon et en ce qu'en aval de ce relief la cage dépourvue
de tout relief interne comporte une seconde fenétre d'en-
trée du cordon combinde 3 un galet de guidage de ce cordon.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'inven-
tion ressortiront de la description qui va suivre, donnée
d titre d'exemple non limitatif et en regard des dessins
annexés, sur lesquels : '

la Fig. 1 est une vué partielle en coupe axiale
d'un tube réalisé au moyen d'uné machine suivant l'inven-
tion, en cours de fabrication; '

la Fig. 2 est une vue analogue du tube terminé&;

la Fig. 3 est une vue analogue d'une variante du
tube de la Fig. 2;

la Fig. 4 est une vue schématigue en-perspéctive

d'une machine suivant 1l'invention destinée & la fabrication.
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du tube de la Fig. 2;

les Fig. 5, 8 et 9 sont des vues partielles prises
respectivement suivant les lignes 5-5, 8-8 et 9-9 de la
Fig. 4;

les Fig. 6 et 7 sont respectivement des vues .des
galets de guidage du profilé et du cordon;

la Fig. 10 illustre en bout la mise en place du
cordon;

la Fig. 11 est une vue en coupe axiale du dipso-
sitif d'extraction et de guidage du tube.

La Fig. 1 illustre 1'enroulement en hé&lice d'un
profilé 1 extrudé en matiére plastique thermoplastique,
par exemple en chlorure de polyvinyle rigide ou PVC. Le
profilé 1 est constitué d'un corps 2 bordé de chaque coté
d'un relief d'agrafage 3, 4.

-~

Le corps 2 a une section rectangulaire a grands
cOtés axiaux extérieur 5 et intérieur 6 et & petits cOtés
radiaux 7, axiaux et radiaux s'étendant par rapport au tube
final. Ce corps 2 est alvéolé ou en caisson;c'est—a-dire
qu'il comporte plusieurs cavités longitudinales 8 séparées

-

par des cloisons 9 & section radiale. Le corps 2 peut par
exemple comporter quatre cavités 8 3 section rectangulaire,
les cloisons 9 et les cdtés du cbrps ayant une épaisseur
commune. '

Le relief 3 est un relief m8le. Il comporte une
section en L constituée d'une branche ou voile axial 10 et
d'une branche radiale 11. La premié&re branche prolonge le
grand c6té intérieur 6 du corps 2, avec la méme épaisseur,
tandis que la seconde s'étend radialement vers l'extérieur
sur environ la moitié& de la hauteur d'un petit c6té 7 pour
se terminer en une gueue d'aronde 12.

Le relief 4 est un relief femelle et est consti-
tué, en section, d'une partie ou voile .13 de liaison avec

le corps 2 qui est analogue & la branche 10, situé dans le
prolongement de cette branche et en butée sur elle dans la
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position agrafée représentée. De l'extrémité de cette par-

‘tie 13 part vers l'extérieur un crochet en U 14 qui tourne

radialement vers l'intérieur sa cavité en queue d'aronde et
gui est adapté pour envelopper exactement la branche 11 du
relief 3 jusqu'd venir pratiquement au contact de la bran-
che 10. '

Dans la position agrafée, la hauteur de l'ensem-
ble des deux reliefs est nettement inférieure & celle du
corps 2, et sa largeur est nettement inférieure a la dis-
tance axiale séparant les petits cbdtés 7 en regard. Ainsi
est défini entre ces derniers et autour du crochet 14 un
espace libre 15 en U.

Pour terminer le tube T (Fig. 2), on dispose dans
1l'espace 15 un cordon 16 en matiére plastique thermoplasti-
que rigide, telle que le PVC, de section en U complémen-—
taire. Ce cordon vient donc coiffer l'ensemble des deux
reliefs 3,4, et sa surface extérieure affleure celle des
deux parties adjacentes du corps 2 du profilé.

Le tube T résultant est donc lisse aussi bien
ext8rieurement gu'intérieurement, donc peu sensible & des
accrochages ou a des déchirures lors de manutentions; en
outre, la surface extérieure du tube peut rester constam-
ment propre du fait qu'elle est lisse, notamment lorsque
ce tube est posé sur un sol de terre et/ou de gravier, et
le tube se préte 3 des assemblages au moyens des raccords
et garnitures d'étanchéité classiques. L'avantage esthéti-
que n'est pas non plus négligeable.

De plus, les spires ne risquent pas de se séparer
les unes des autres grédce d'une partré 1'agrafage positif
12-14 et d'autre part au verrouillage de cet agrafage as-
suré par le cordon 16.

L'enroulement du profilé 1 ainsi que la mise en
place du cordon 16 s'effectuent de préférence 3 une tempé-
rature suffisante pour assurer, en plus de leur solidari-

sation mécanique, une solidarisation é&tanche par thermosoudage
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5
des &léments 3, 4 et 16. En variante, on peut utiliser une
colle dans le méme but. .

Le tube TZ de la Fig. 3 ne différe de celui de la
Fig. 2 gue par la forme des reliefs 3% et 4%: la branche
radiale 112 du relief male 3% se termine par un bourrelet
122 en trois-quarts de cercle, et le crochet 14% dqu relief
femelle 42 est arrondi de fagon conjuguée. La concavité du
cordon 162 est arrondie de fagon correspondante.

Les Fig. 4 & 11 resprésentent une machine 17
capable de réaliser en continu le tube T de la Fig. 2,avec
thermosoudage des reliefs 3, 4 et du cordon 1l6. Les modi-
fications de cette machine qui sont nécessaires pour obte-
nir le tube T® de la Fig. 3 seront évidentes pour 1ihomme
de l'art.

La machine 17 comprend essentiellement une cage
ou manchon cylindrique fixe 18 d'axe X-X horizontal, un
mandrin coaxial 19 entrainé en rotation & vitesse constan-
te dans le sens £ & 1'intérieur de cette cage, par un
moteur non représenté,en ménageant avec elle un espace annu-
laire 20, et deux galets fous 21 et 22 de guidage.

A son extrémité& amont, la cage 18 présente une
&chancrure ou fendtre 23 pour l'entrée du profilé 1 dans
laquelle est situé le galet 21. Prés de son extrémité aval,
mais & une certaine distance de celle-ci, la cage comporte
une seconde échancrure ou fenétre 24, plus petite que la
premiére, pour l'entrée du cordon 16, dans laquelle est
situé le galet 22.

Le profilé 1 est amené tangentiellement sur le
mandrin 19, dans la fen&tre 23 et sous le galet 21, sui-
vant un certain angle, &gal & 1l'angle d'hélice de l'enrou-
lement, par rapport & l'axe X-X. Il est débité & vitesse
constante par une extrudeuse non représentée ou i partir
d'une bobine d'alimentation. De méme, le cordon 16 sort,

i vitesse constante, d'une éxtrudeuse 25 ou d'une bobine
d'alimentation pour atteindre tangentiellement, dans la
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fendtre 24 et sous le galet 22, le profilé déjd enroulé.

La cage 18 (Fig. 8) présente intérieurement sur
toute sa longueur une surfacé cylindrique lisse partielle-
ment garnie d'un relief hé&licoidal. Celle-ci se compose
d'amont en aval de trois zones successives: une zone 26
dépourvue de tout relief; une zone 27 commencgant prés de
l'extrémité aval de la fénétre 23 et se terminant & l'ex-
trémité amont de la fen&tre 24 et dans laguelle fait
saillie vers l'axe X-X une nervure hélicoidale de guidage
28 ayant une section en U d peu prés identique & celle du
cordon 16; et une zone 29 de nouveau dépourvue de tout
relief.

Le mandrin 19 a sur toute sa longueur une surface
extérieure cylindriqﬁe, striée longitudinalement pour
amédliorer l'entrainement du profilé 1. Toutefois, au droit
de la zone 29, cette surface converge légérement vers
1'aval pour faciliter la sortie du tube T réalisé.

Le mandrin 19 est prolongé au-deld de 1l'extrémité
aval de la cage par un dispositif 30 d'extraction et de
guidage du tube T (Fig. 11).

A cet effet, l'éxtrémité aval du mandrin 19 est

solidariséde en rotation et en translation axiale avec

1'8lément menant d'un joint de cardan 31. Les deux éléments
menant et men& du joint 31 sont susceptibles de tourner
autour de l'axe X-X avec une l&gére déviation angulaire en
vue de donner de la souplesse au guidage du. tube T & la
sortie de la cage 18. L'élément mené du joint de cardan 31
est solidairerd'un arbre 32 sur lequel est fixé un manchon
ou anneau cylindrique 33 de support et de guidage interne
du tube T. Le manchon 33 tourne avec l'arbre 32 gréace a
une solidarisation constituée par exemple par une broche
qui traverse de part en part l'arbre 32 et un moyeu 34 du
manchon 33.

L'arbre 32 est muni &galement d'ﬁn expanseur 35

-~

3 galets 36 d'axes orthogonaux a 1'axe de 1l'arbre 32, par
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exemple au nombre de deux diamétralement opposés, portés
par des leviers 37 articulés en leur milieu et destinés a
écarter les galets 36 (position en trait plein) ou a les
rapprocher (position en trait interrompu) de l'axe X-X,

et par conséquent 3 presser plus ou moins ces galets sur
la paroi interne du tube T. Le réglage de 1'écartement de
ces galets 35 s'effectue au moyen d'un &crou 38 sur lequel

sont articulées les extrémités aval des leviers 37.L'écrou

- 38 est vissé sur une vis 39 manoeuvrée par un volant 40 et

prolongeant 1'arbre 32, sur l'extrémité duquel sont arti-
culées les extrémités amont des leviers 37. Des galets
obliques 41 de support extérieur sont enfin prévus au droit
du manchon 33. L'angle des galets 41 par rapport & 1l'axe
X-X correspond & l'angle d'hélice de i'enroulement.

Le galet 21 de guidage du profilé 1 (Fig. 6) d'a-
xe Y-Y perpendiculaire & 1l'arrivée oblique du profilé 1, a
un profil & peu pré&s conjugué du profil extérieur de celui-
ci. Il posséde ainsi une partie cylindrique correspondant
au corps alvéolé 2 et ménageant un léger jeu radial avec
celui-ci, une joue d'extrémité amont 42 s'introduisant sans
jeu dans 1l'espace ménagé entre le relief male 3 et le
corps 2 et, & 1l'autre extrémité&, une paire de joues iden=-
tigues 43 séparées par une gorge circulaire 44 recevant
sans jeu 1l'agrafe ‘femelle 14 du profilé 1. Le bord aval
libre du relief 4 affleure alors de bord de la joue 43
aval.

Le galet 22 de guidage du cordon 16 (Fig. 7) d’'axe
%-2 oblique par rapport 3 l'axe X-X et perpendiculaire a
1'arrivée oblique de ce cordon, comporte une paire de
joues identiques 45 délimitant entre elles une gorge
circulaire 46 dans laquelle s'ins&re sans jeu le cordon
16, les branches de celui~ci affleurant alors le bord des
joues 45. ' '

La machine 17 comporte en outre des moyens de

régulation de la température :
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- un organe de chauffage 47, par exemple & résis-
tance électrique, est placé sous le profilé 1, un peu avant
sont entrée dans la cage 18, afin de rendre ce profilé
plus malléable et plus déformable. Grace 3 cet organe 47,
le profilé 1 forme une boucle d'affaissement (Fig. 9) dont
on mesure la fl&che afin de régler la température de chauf-
fage de l'organe 47: ‘'si la fléche s'accentue, il faut bais-
ser la température de l'organe 47; si la fléche diminue,

il faut en augmenter la température;

- un autre organe dé chauffage, par exemple un
ajutage d'air chaud 48 (Fig. 10) placé entre le mandrin
19 et le profilé 1, sous lé galet 21 et prés de ses joues
43, ramollit les reliéfs 3 et 4 pour permettre leur souda-
ge; ;

- le mandrin 19 est pourvu intérieurement d'une
circulation de fluide (non représentée) ;

- il en est de méme de la cage 18, dont la paroi
est creuse (chambre 49 des Fig. 5 et 8) . Cette circulation
fournit une température appropriée pour que, dans la cage,
le durcissement de la matiére plastique ne s'opére pas
mais commence seulement;

- un autre organe de chauffage, par exemple un
ajutage d'air chaud 50 (Fig. 1), placé entre le mandrin
19 et le cordon 16, sous le galet 22, améne les surfaces
en regard des reliefs 3 et 4 et du cordon 16 & une tempé-
rature suffisante pour permettre leur soudage.
Fonctionnement - '

Soit & fabriquer un tube T par enroulement en
hélice du profilél puis du cordon 16.

Le mandrin 19 est entrainé en rotation 3 une
vitesse qui est harmonisée avec la Vitesserde sortie de
1'extrudeuse, non représentée, produisant le profilé 1
suivant la fléche g (Fig. 4). Les moyens, indiqués plus
haut, de mesure dé—la flache de la boucle B gue forme le
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9
profilé 1 entre sa sortie d'extrudeuse et la cage 18
(Fig. 9) sont également utilisés pour régler les vitesses
relatives: quand la fl&che augmente (excé&dent des vites-
ses d'extrusion par rapport a4 la vitesse d'enroulement),
la vitesse d'extrusion est diminuée (ou la vitesse de
rotation du mandrin 19 est augmentée); inversement, quand
la flache diminue (excédent de vitesse d'enroulement par
rapport & la vitesse d'extrusion), la vitesse d'extrusion
est augmentée (ou la vitesse de rotation du mandrin 19 est
diminuée) . Cette régulation s'effectue automatiquement par
des moyens connus, non représentés.

Au démarrage de l°'installation, on introduit
manuellement le profilé 1 sous le galet 21 et dans la cage
18. Puis ce profilé continue de lui-méme son mouvement,
entrainé par la rotation du mandrin 19 sur lequel il est
appliqué par le galet 21. L'entrée du profilé 1 dans la
cage (Fig. 9) s'effectue tangentiellement & cette cage et
au mandrin, par la fenétre 23, et obliguement par rapport
4 1l'axe X-X, avec une inclinaison qui est celle de l'hélice
d*enroulement. Comme représenté, le relief mdle 3 est de
préférence situé & 1l'amont, de sorte que le relief femelle
4 pénétre le premier dans la zone fermée 27 de la cage 18.
Juste avant d'entrer dans la cage 18, le profilé 1 est
guidé par le galet 21, qui roule librement sur lui comme
sur un rail, sa joue 42 positionnant 1'agrafe m3le 3 et
ses joues 43 ainsi que sa gorge 44 positionnant son agrafe
femelle 4. Le galet 21 applique sur le mandrin les zones
de contact du profilé par ses joues 42 et 43 et sa gorge
44, de fagon & faciliter 1'entrainement du profilé par le
mandrin tout en guidant lé profilé.

Grace a ce guidage précis par le galet 21, le
profilé 1 vient exactement en prise avec la nervure héli-
coidale 28 et son corps 2 vient s'emboiter dans 1l'espace
séparanr les spires de cette nervure. Ainsi, le profilé et
la cage se mettent en prise comme une vis (profilé) dans
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un &crou (cage 18). Comme la cage est fixe, le profilé 1
progresse en rotation et én translation suivant un mouve-
ment hé&licoidal.

Lorsque la premiére spire du profilé est enroulée,
la portion de celui-ci éntrant dans la cage 18 commence a
former une seconde spire qui, grdce au guidage du galet 21,
accoste la premiére spiré, emboite son agrafe femelle 4 sur
1'agrafe male 3 de la premiéré spire déja formée, au droit
du galet 21, gréce a l‘action de ce galet et de la nervure

~

de guidage 28. Cet agrafage 3-4, soumis & un soufflage
d'air chaud par l'ajutagé 48, se soude au fur et a mesure
de 1l'enroulement dans la cagé 18, qui va consolider cet
agrafage et donner aux spires enroulées une forme parfai-
tement cylindrique. Lé galet 21,par la pression et le gui-
dage gu'il exerce au moyen dé ses joues 43 et de sa gorge
44 sur les parties agrafées, chauffées, facilite cette
soudure.

Dans la zone 27 de la cage 18 vont ainsi s'enrou-
ler, avec un lé&ger jeu radial extérieur mais sans jeu
axial (Fig. 5), par exemple deux spires agrafées, qui
passent ensuite dans la zoné aval 29 de la cage, ol s'ef-
fectue la finition de l'aséemblage par mise en place du
cordon 16.

Progressant ainsi dans la cage 18, la premiére
spire formée atteint 1'échancrure 24 et entre dans la zone
29 de la cage 18, & paroi lisse dépourvue de nervure héli-
coidale. '

L'amorce du cordon 16 est introduite manuellement
dans la gorge 46 du galet 22 et dans l'espace 15 entourant
la premiére spire de l'agrafagé 3-4, cette introduction
s'effectuant tangentiellement par rapport au mandrin 19
et obliquement par rapport d& l'axe X-X, avec une inclinai-
son qui est celle de 1l'hélice d'enroulement. Le cordon 16,
entrainé par le mandrin, se loge au fond de la gorge 46 et
vient, 3 l'extrémité de la fendtre 24, s'introduire dans
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1la rainure hélicoidale 15 en coiffant 1l'agrafage 3—-4. Pen-—
dant cet enroulement, les joues 45 du galet 22 roulent sur
les bords en regard des spires adjacentes du corps 2.Ainsi,
grace & la cage 18 et au guidage assuré par le galet 22,
le cordon 16 vient occuper compl&tement cette rainure 15
en affleurant la paroi extérieure 5 des spires adjacentes .
C'est la cage 18 qui verrouille le cordon 16 sur 1'agra-
fage 3-4 et c'est l'absence de relief hélicoidal interne
dans la zone 29 de la cage qui permet l‘introduction du
cordon 16 dans la cage.

Bien entendu, le débit de l'extrudeuse 25 est
réglé automatiquement en fonction de la vitesse de rota-
tion du mandrin 19. '

Comme l'ajutage d'air chaud 49 ramollit la surfa-
ce intérieure du cordon 16 et la surface exté@rieure der
1'agrafage 3-4, une soudure se fait & 1'intérieur de la
cage 18, dans la zone 29, contre la paroi intérieure lisse
de celle-ci, qui parfait l'emboitement du cordon 16 sur
l'agrafage 3-4 et lui donne une forme extérieure cylindri-
gue. Le cordon 16 s'enroule dans la zone 29 de la cage 18
sur preque un tour complet, puis le tube final T, formé et
agrafé, sort de la cage 18.

En vue d'éviter toute déformation du tube T fral-
chement enroulé, égrafé et soudé, ce tube est encore sup-
porté et entrainé en rotation positivement par le disposi-
tif d'extraction 30, sa translation s'effectuant grace au
mouvement vis-&crou constitué par la rainure hélicoidale
15 séparant les spires enroulées du profilé 1 et la nervure
hélicoidale 28 de la cage. '

.A cet effet, le tube T est supporté, & une certai-
ne distance au-deld de la cage 18, par le manchon 33 et les
galets 41. Le manchon 33, solidaire en rotation du mandrin
19 grace au joint de cardan 31, n'oppose aucune résistance
de frottement & la rotation du tube T. Le tubé T est lui-
méme positivement entrainé en rotation par 1'expanseur 35,
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dont les galets 36 sont convenablement appliqués sur la
paroi intérieure du tube T par réglage approprié de 1'é-
crou 38 au moyen du volant 40. La disposition oblique des
galets 36 permet également le mouvement hélicolIdal du
tube T.
Enfin, le tube T peut &tre trongonné en aval.

Grace i 1'introduction tardive du cordon 16, il
est possible de mettre en place en continu ce cordon tout
en bé&néficiant du mouvement wis-&crou assuré par la coopé-
ratibn de la nervure 28 et des spires du profilé 1 pour
faire progresser en translation le tube T, et donc de béné-
ficier d'un excellent guidage et d'une excellente régula-
rité de formage et d' assemblage des spires du tube T. Dés
la fin de ce guldage, c est—a dire au début de la zone 29
de la cage, la nervure 28 est remplacée par le cordon 16.

Grace a l'entrainement positif en rotation du

tube T 3 sa sortie de la cage d'enroulement, au moyen de
1'expanseur rotatif 35, du support rotatif 33 et de i'ac-
couplement en rotation 31 avec le mandrin rotatif 19, le

tube T ne subit aucune contrainte de torsion.
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- REVENDICATIONS -

1.- Machine de fabrication en continu de tubes

en matid&re plastique obtenus par enroulement en hélice
d'un profild constitué d'un corps & section rectangulaire
muni sur chaque bord d'un relief d'agrafage, l'un mdle et
1'autre femelle, dans lesquels chaque relief comporte un
voile axial de support qui prolonge 1'une des surfaces
extérieure et intérieure du corps du profilé, les deux
voiles adjacents &tant en butée et les deux reliefs en
prise définissant avec les bords adjacents du corps du
profilé un espace 3 section en U occupé par un cordon de
section complémentaire, machine du type comprenant une
cage cylindrique fixe munie d'une fen&tre d'entrée du
profilé combinde & un galet de guidage de ce profilé et,

3 partir de cette fenétre, d'un relief intérieur hé&licol-
dal de guidage du profiléd, un mandrin coaxial monté& rota-
tif dans cette cage, et un dispositif d'extraction disposé
3 la sortie de la cage, caractérisée en ce que le relief
(28) de la cage (18) a une section en U & peu prés identi-
que 3 celle du cordon (16) et en ce qu'en aval de ce relief
la cage dépourvue de tout relief interne comporte une
seconde fendtre (24) d'entrée du cordon (16) combinée & un
galet (22) de guidage de ce cordon.

2.- Machine suivant la revendication 1, caractéri-
sée en ce que la seconde fenétre (24) se termine & une
certaine distance de l'extrémité aval de la cége (18),
celle-ci présentant ensuite une paroi intérieure lisse.

3.- Machine suivant la revendication 2, caracté-
risée en ce que le relief (28) s'étend sur environ deux
tours et la partie de la cage (18) située en aval de la
seconde fen&tre (24) sur environ un tour.

4.~ Machine suivant l'une quelconque des revendi-
cations 1 3 3, caractérisée én cé que le galet (22) de
guidage du cordon comporte uné gorgé périphérique (46)

conjuguée du profil extérieur de ce cordon.
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5.- Machine suivant la revendication 4, carac-
térisée en ce que le galet (22) de guidage du coxdon (16)
est adapté pour rouler sur les bords en regard (7) des
deux spires adjacentes du corps (2) du profilé (1) et pour
chevaucher 1l'espace (15) séparant ces deux spires.

6.— Machine suivant 1'une gquelconque des reven-
dications 1 & 5, caractérisée en ce qu'un ajutage (48) de
soufflage d'air chaud est dirigé dans la seconde fen&tre
(24) , sous le galet (22) de guidage du cordon. )

7.- Machine suivant 1'une quelconque des reven-
dications 1 & 6, caractéris@e en. ce que le mandrin (19)
est prolongé vers l'a#al,ré l'extérieur de la cage (18),
par un dispositif (30) d'extraction du tube (T, 7d) qui
est solidaire en rotation de ce mandrin.

8.~ Machine suivant la revendication 7, carac-
téris@e en ce que le dispositif d'extraction (30) comporte
un anneau (33) de support interne du tube (T, Ty .

9.- Machine suivant la revendication 8, caracté-
risée en ce que le dispositif d'extraction (30) comporte
en outre des galets obliques (41) de roulement sur la sur-
face extérieure du tube (T, Ta) au droit de 1l'anneau de
support (33).

10.~ Machine suivant 1'une quelconque des reven-
dications 7 & 9, caractérisée en ce que le dispositif de
serrage (30) est relié au mandrin (19) par l'intermédiaire
d'un joinf de cardan (31).
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