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Procédé et machine de fabrication de tube en carton par enroulement hélicoidal, et tubes obtenus par ce procédé.

@ La présente invention concerne un procédé et une
, machine de fabrication de tube en carton par enroulement
hélicoidal.

La machine de 'invention comprend un chassis fixe (1)
supportant un mandrin fixe d’enroulement, un systéme
d'entrainement en rotation du tube en formation, et un
chéssis mobile (2) supportant un dispositif de dévidement du
papier et relié au chassis fixe par un dispositif d'attelage (3)
articulé en rotation autour d'un axe de pivot {4) coupant
perpendiculairement I'axe o du mandrin et étant monté
roulant sur des voies de roulement concentriques audit axe
de pivot. Le machine comprend des moyens de commande
de déplacement angulaire (26, 25, 27) du chassis mobile {2)
asservis & une valeur consigne (28) de |'angle a d’enroule-
ment du papier sur le mandrin fixe.

L'invention s’applique notamment 3 la fabrication de
tube en carton.

Croydon Pnnting Company Ltd
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Procédé et machine de fabrication de tube en carton
par enroulement hélicoidal, et tubes obtenus par ce

procédé"

La présente invention concerne et a essentiellement
pour objet un procédé de fabrication de tube notam-
ment en carton par enroulement hélicoidal d'une
bande ou plusieurs bandes de papier, et une machine
pour la mise en oeuvre de ce procédé.

On sait déja fabriquer des tubes en carton par en-
roulement hélicoidal d'une ou plusieurs bandes pré-
encollées de papier ou de carton sur un mandrin
fixe. Dans ce procédé, le tube en formation est en-
trainé en rotation autour du mandrin fixe.

Dans ce procédé connu, la bande de papier ou de
carton ou les bandes multiples de papier ou de car-—
ton sont a recouvrement partiel et transversalement
décalées les unes par rapport aux autres et forment
nappe. Ainsi, le pas d'enroulement d'une bande de
papier sera fonction de la largeur de ladite bande
de papier, du diamétre du mandrin, et de la valeur
de 1l'angle d'enroulement de ladite bande de papier
formée entre la direction de dévidement de la bande
de papier et 1l'axe longitudinal du mandrin fixe.
Donc, les caractéristiques du tube fabrigué sont
foﬁotipn du papier enroulé, mais également de 1'an-
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gle d'enroulement de ladite bande de papier.

Pour la mise en oeuvre de ce procédé connu, on uti-
lise une machine de fabrication comprenant un chés-
sis fixe portant le mandrin fixe et un chéssis mo-
bile permettant de dévider la bande de papier ou la
nappe de bandes de papier sur le mandrin fixe selon
une direction de dévidement déterminée par 1l'angle
d'enroulement désiré. Pour cela, le chéssis mobile de
la machine de fabrication connue est fixé de maniére
pivotante autour d'un axe vertical fictif situé dans
le plan vertical de 1'axe longitudinal horizontal du
mandrin. En début de -chaque cycle de fabrication, on
réglait manuellement l'angle d'enroulement, en d'au-
tres termes, la direction de dévidement des bandes
de papier, par un déplacement manuel du chéssis
mobile,

Ce procédé présente de nombreux inconvénients et
demande un réglage long pénible et imprécis (i plu-
sieurs degrés prés) de 1l'angle d'enroulement, notam-
ment dQl aux dimensions importantes du chéssis mobile.
De plus, ce réglage était empirique car il n'était
pas possible de mesurer précisément 1'angle formé
entre l'axe fictif de pivotement du chéssis mobile
et l'axe longitudinal du mandrin, en outre comme ce
réglage est manuel, cela nécessitait de 1la main
d'oeuvre.

La présente invention a pour but principal de remé-
dier a ces inconvénients en proposant un procédé de
fabrication permettant de mesurer et contrbler de
maniére précise l'angle d'enroulement actuel formé
entre la direction de dévidement des bandes de papier
et 1l'axe longitudinal du mandrin, et de plus de com-
mander de manidre automatique le déplacement angulaire
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du chéssis mobile pour obtenir un angle d'enroulement
actuel égal a l'angle d'enroulement de consigne ou
prédéterminé, Ainsi, il est possible de positionner
le chéssis mobile, en début de chaque cycle de fabri-
cation et au cours du cycle de fabrication, de ma-
niére automatique sans intervention manuelle pour ob-
tenir un angle d'enroulement déterminé, sans inter-
vention manuelle sur ledit chéssis mobile.

A cet effet, 1l'invention a pour objet un procédé de
fabrication de tube notamment en carton par enroule-
ment hélicoIdal d'une bande ou plusieurs bandes de pa-
pier a recouvrement partiel et transversalement déca-
lées les unes par rapport aux autres en formant nappe,
autour d'un mandrin fixe par entrainement en rotation
du tube en formation, caractérisé en ce qu'il consiste
a régler automatiquement et de préférence de maniére
continue 1l'angle d'enroulement desdites bandes de pa-
pier défini entre la direction commune de dévidement
desdites bandes de papier et l'axe longitudinal dudit
mandrin, par mesure de l'angle d'enroulement actuel,
par comparaison de la valeur ainsi mesurée de 1l'angle
d'enroulement actuel avec une valeur de consigne du-
dit angle, et par commande d'un déplacement angulaire
de ladite direction de dévidement des bandes de papier
par rapport a 1l'axe longitudinal du mandrin de sorte
que la valeur mesurée dudit angle d'enroulement est
égale a la valeur de consigne prédéterminée.

Selon une autre caractéristique du procédé de 1l'in-
vention, on déplace d'une maniére rectiligne et réver-
sible la nappe de bandes de papier précitf e selon une
direction perpendiculaire a la direction de dévidement
précitée. Ainsi, la bande de papier d'une extrémité de
la nappe est enroulée sur le mandrin fixe précité 1le
plus prés possible du porte-mandrin, quel que soit
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1'angle d'enroulement choisi de fagon & ne pas perdre
d'espace d'enroulement entre le dispositif d'entrai-
nement en rotation du tube en formation et le porte-
mandrin.

L'invention a également pour objet une machine pour
la mise en oceuvre du procédé décrit précédemment et
comprenant un chéssis fixe supportant un mandrin fixe
d'enroulement et un systéme d'entrainement en rota—
tion du tube en formation, et un chéssis mobile sup-
portant notamment un dispositif de dévidement d'une
ou plusieurs bandes de papier, un dispositif d'encol-
lage desdites bandes -de papier et un systéme de posi-
tionnement et guidage de ces bandes de papier pour
former la nappe précitée, ledit chéssis mobile étant
relié audit chfssis fixe par un dispositif d'attelage
articulé en rotation autour d'un axe de pivot dont
l'axe fictif coupe perpendiculairement l'axe longitu-
dinal dudit mandrin, et étant monté roulant sur des
voies de roulement concentriques audit axe de pivot,
caractérisé en ce qu'il comprend des moyens de com-
mande de déplacement angulaire du chéssis mobile pré-
cité asservis & une valeur de consigne de l'angle
d'enroulement de ladite nappe sur ledit mandrin fixe.

Selon une autre caractéristique de l'invention, les

‘'moyens de commande précités comprennent un dispositif

de mesure de l'angle d'enroulement actuel des bandes
de papier sur le mandrin, ledit dispositif émettant
un signal correspondant & l'angle d'enroulement ac-
tuel mesuré, un dispositif d'affichage de la valeur
de consigne prédéterminée de l'angle d'enroulement,
un dispositif de comparaison dudit signal a ladite
valeur de consigne et un dispositif de commande as-
servi audit dispositif de comparaison commandant le
fonctionnement d'un moteur d'entrainement réversible
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d'au moins une roue motrice dudit chéssis mobile.

Avantageusement, l'axe du mandrin fixe est sensible-
ment horizontal et l'axe de pivot précité de l'atte-
lage du chéssis mobile est sensiblement vertical.

En outre, le dispositif de mesure de l'angle d'en-~
roulement actuel précité et le dispositif d'affi-
chage précité de la valeur de consigne sont des dis-
positifs a potentiometre, avantageusement la valeur

de consigne est exprimé en sinus d'angle d'enroule-
ment.

Selon encore une autre caractéristique de 1l'invention,

le chéssis mobile précité est monté sur le dispositif
d'attelage précité de maniére déplacable par transla-
tion rectiligne transversale sur ledit dispositif
dtattelage. Avantageusement, cette fixation du chés-
sis mobile sur son attelage est un systéme vis-écrou
actionné par un moteur a fonctionnement synchronisé
avec le moteur précité d'entrainement de la roue mo-
trice dudit chéssis mobile. Ainsi, il est possible de
déplacer par translation rectiligne transversale la
bande de papier par rapport & l'attelage et donc au
mandrin fixe, tout en conservant constant l'angle
d'enroulement dudit papier autour dudit mandrin.

-Par ailleurs, selon une autre caractéristique de

l'invention, l'entrainement en rotation du tube en
formation est constitué par une courroie sans fin
enroulée autour dudit tube en formation et entrainée

- par deux tambours a axe vertical perpendiculaire a

l'axe horizontal longitudinal du mandrin, portés par
une tourelle mobile éventuellement en translation
paralléle & 1l'axe longitudinal du mandrin et/ou mo-
bile en orientation angulaire par rapport audit axe
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longitudinal du mandrin. L'angle formé entre la per-
pendiculaire horizontale a l'axe longitudinal du
mandrin et la ligne passant par les deux axes verti-
caux des tambours précités est réglé pour déterminer
le degré d'ouverture ou de fermeture de la spire su-
périeure du tube.

Lt'invention a également pour objet un tube en carton
fabriqué par le procédé défini ci-dessus.

D'autres détails, avantages, caractéristiques de
1t'invention apparaitront plus clairement au vu de la
description explicative faite ci-dessous en référence
aux dessins schématiques annexés illustrant un mode
de réalisation de l'invention, donné uniquement a
titre d'exemple, et dans lesquels :

La figure 1 est une vue schématique de dessus illus-~
trant l'ensemble d'une machine de fabrication con-
forme & l'invention.

La figure 2 est une vue schématique de dessus & échel-
le agrandie de la partie II de la figure 1. )

1a figure 3 est une vue schématique de dessus &
échelle agrandie de la partie IIT de 1la figure 1 ; et

La figure 4 est une vue schématique de déssus du
chéssis fixe illustrant le principe d'enroulement
hélicoidal conforme a l'invention.

En se référant a la figure 1, la machine de fabrica-
tion de tube en carton comprend, de manidre classique,
un chéssis fixe 1, et un chéssis mobile 2 relié au
chissis fixe 1 par un systéeme d'attelage 3 tel qu'un
timon d'attelage métallique, monté pivotant autour
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d'un axe de pivot 4 fixé sur le chéssis fixe 1 et
dont l'axe est sensiblement vertical et coupe per-
pendiculairement 1l'axe x longitudinal du mandrin 8
qui sera décrit ci-dessous.

En outre, le chéssis mobile est monté roulant, au
moyen de roues 7 représentées schématiquement, sur
des voies de roulement ou rails 6 disposés concen-
triquement a l'axe de pivot 4.

Le chéssis mobile 2 de la machine de fabrication de
1'invention supporte avantageusement un dispositif
de dévidement d'une bande ou de plusieurs bandes de
papier, un dispositif d'encollage d'une face de ces
bandes de papier et un systéme de positionnement et
de guidage de la bande de papier ou desdites bandes
de papier pour former une nappe dans laquelle les
bandes multiples se recouvrent partiellement et sont
transversalement décalées les unes par rapport aux
autres. Ces dispositifs de dévidement et d'encollage
ainsi que le systéme de positiomnement et de guidage
précité sont trés bien connus dans le domaine de la
fabrication de tubes en carton et ne seront donc pas
décrits en détail, en ocutre ils ne sont pas repré-

sentés en détail sur la figure 1 dans un but de clar-
té de celle~ci.

En outre, en se référant aux figures 1, 2 et 3 et
conformément au mode de réalisation préféré de 1'in-
vention, le chéssis mobile 2 comprend fixées sur son
extrémité 2a non reliée au chéssis fixe 1, deux roues
motrices 9 supportant au moins une partie dudit chés-
sis mobile par l'ensemble de montage de roues 10.
L'entrainement de ces roues est commandé par un mo-
teur 11 notamment un moteur électrique entrainant un
systéme 12 de transmission & roues dentées et chaines,
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par exemple. Ainsi, le chéssis 2 peut &tre déplacé
autour de l'axe de pivot 4 sur les rails 6 par rota-
tion des roues motrices 9, entrainées en mouvement
par le moteur 11 & entrainement réversible.

De plus, conformément a 1l'invention, le chéssis mo-
bile 2 est fixé sur son attelage 3 par un systéme de
vis-écrou comprenant une vis sans fin 13 et des ga-
lets 14 de roulement entrainés par ladite vis, per-
mettant une translation rectiligne et transversale
du chissis mobile 2 par rapport & son attelage et
donc par rapport & la direction de dévidement de la
nappe de papier y. L'entrainement de la vis sans fin
est réalisé par un moteur 15, par exemple.par un mo-
to-réducteur et un systeme 16 de transmission a
roues dentées-chaine ou poulies-—courroie.

Le fonctionnement et la commande de ces moteurs 11,
15 seront décrits ultérieurement.

En se référant aux figures 1, 4 le chéssis fixe 1
conforme 3 1'invention comprend un porte-mandrin 17
fixé de préférence a une extrémité du chéssis fixe 1,
un mandrin 8 de préférence cylindrique fixé sur le
porte-mandrin 17 et ﬁrésentant un axe longitudinal x
de préférence sensiblement horizontal. Le mandrin 8
s'étend de préférence sur une longueur assez impor-—
tante de maniére a servir de support-guide au tube 18
de carton en formation lors de son déplacement 1li-
néaire vers l'extrémité dudit mandrin 8.

En outre, conformément & l'invention le tube en car-
ton 8 en formation est entrainé en rotation par ume
courroie 19 sans fin enroulée en boucle simple autour
du tube en formation, de préférence avec ses brins
croisés, comme illustré a la figure 4. Cette courroie
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est entrainée par deux tambours 20 & axe vertical
portés par une tourelle 21 mobile d'une part en
translation parallele a l'axe fixe du mandrin 8 sur
par exemple des glissiéres 22 de déplacement laté-
ral, et d'autre part mobile en position angulaire
par rapport & l'axe longitudinal x du mandrin, de
maniére que la droite z passant par les axes verti-
caux des tambours 20 définissent un angle €, dans
le plan horizontal, avec une perpendiculaire a
l1t'axe x longitudinal du mandrin 8. Avantageusement,
l'orientation angulaire de la courroie 19 et sa po-
sition latérale par rapport au mandrin est réglée
manuellement ou automatiquement par des manivelles
23, 24, par exemple.

I1 est bien entendu que ce systéme d'entrainement en
rotation du tube 18 en formation est seulement donné
comme un mode de réalisation préféré de l'invention,
toutefois tout autre systéme permettant d'entrainer

en rotation le tube 18 en formation et permettant de
réaliser 1l'enroulement hélicoidal de la bande de pa-

pier 25 pourra &tre utilisé dans la machine de fabri-
cation conforme a l'invention.

Selon l'invention, et en se référant a-la figure 1,
les moyens de commande du déplacement angulaire du
chéssis mobile 2 par rapport au chéssis fixe 1 com-
prennent un dispositif de mesure représenté schéma-
tigquement en 26 de 1l'angle d'enroulement du papier
autour du mandrin 8 ou de préférence l'angle o défini
entre la direction y de préférence sensiblement hori-
zontale de dévidement du papier et la perpendiculaire
dans le plan horizontal & 1l'axe X longitudinal du
mandrin 8. Ce dispositif, qui est par exemple un dis-
positif & potentiométre, émet un signal qui est ap-
pliqué & un dispositif de comparaison 27. Ce disposi-
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tif de comparaison 27 reg¢oit un signal d'un dispositif
d'affichage 28 d'une valeur de consigne de l'angle o_.
Avantageusement, ce dispositif 28 d'affichage est un
dispositif & potentiométre étalomé en valeur de si-
nus o . Le dispositif de comparaison émet un signal
vers un dispositif de commande 29 lorsque les deux
signaux €émis respectivemeht par le dispositif de me-
sure 26 et le dispositif d'affichage 28 ne sont pas
identiques. Le dispositif 29 commande le fonctionne-
ment du moteur 11 pour l'entrainement des roues mo-
trices 9 et le déplacement angulaire du chéssis 2 de
telle maniére que l'angle actuel oL mesuré par le dis-

"positif de mesure 26 -correspond & la valeur de consi-

gne de 1'angle o affichée par le dispositif d'affi-
chage 28.

Ainsi, 11 ressort de cette description gque par simple
affichage du sinus de l'angle o désiré par le dispo-
sitif 28, automatiquement les moyens de commande 29
commanderont un déplacement du chéssis mobile 2 de
telle sorte que l'angle oL actuel mesuré par le dispo-
sitif 26 devienne égal & la valeur d'affichage. Par
conséquent, par simple affichage de 1l'angle o désiré
le réglage de celui-ci est effectué automatiquement
et de maniére précise.

Par ailleurs, la fixation mobile en translation recti-
ligne tTransversale du chéssis 2 sur son attelage 3
permet, par exemple lors d'un changement d'angle
d'enroulement de disposer la bande de papier 25 for- -
mant extrémité de la nappe, le plus prés possible du
support de mandrin 17 pour éviter toute perte de lon-
gueur de mandrin entre le Support de mandrin 17 et la
courroie d'entrainement 19. Toutefois, il est néces-
saire lors de cette translation rectiligne transver-
sale du chéssis mobile 2 par rapport & son attelage
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3 de déplacer angulairement ledit chéssis 2 pour con-
server l'angle d'enroulement. Pour cela, le moteur 15
d'entrainement de translation fonctionne de maniere
synchronisée, par exemple par variation de vitesse
avec le moteur 11 de commande de roues motrices 9.

I1 est bien entendu possible de prévoir comme roues

motrices une ou plusieurs roues 7 de support du
chéssis 2.

Ainsi, la présente invention procure un procédé per-—
mettant de régler de maniére automatique, précise
sans intervention manuelle sur la machine, l'angle
d'enroulement des bandes de papier autour du mandrin
fixe 8, et d'autre part, par réglage de l'angle 9,

en d'autres termes de l'inclinaison des courroies par
rapport & 1l'axe longitudinal x du mandrin le degré
d'ouverture ou de fermeture de la derniére spire de
papier enroulée sur le tube en formation.

La présente invention permet donc d'automatiser le

fonctionnement d'une machine de fabrication de tube
en carton, et principalement de permettre un réglage
trés précis et trés rapide de l'angle d'enroulement
du papier autour du mandrin, ainsi que de maintenir

~cet angle constant pendant tout le cycle de fabrica-

tion.

I1 est bien entendu que le chéssis mobile 1 peut éga-
lement supporter tous les éléments, dispositifs pour
la mise en forme de bandes de papier avant leur en-
roulement autour du mandrin fixe, et par ailleurs que
ce chéssis mobile peut seulement supporter le systéme
de guidage et de positionnement des bandes de papier
avant 1'enroulement pour les positiomner selon la
direction de dévidement g.
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Revendications

1. Procédé de fabrication de tube en carton par en-
roulement hélicoidal d'une bande ou plusieurs bandes
de papier & recouvrement partiel et transversalement
décalées les unes par rapport aux autres en formant
nappe, autour d'un mandrin fixe par entrainement en
rotation du tube en formation, caractérisé en ce
qu'il consiste a régler automatiquement et de préfé-
rence de maniére continue l'angle d'enroulement des-
dites bandes de papier défini entre la direction
commune de dévidement desdites bandes de papier et
1l'axe longitudinal dudit mandrin, par mesure de
l'angle actuel d'enroulement, par comparaison de la
valeur ainsi mesurée de l'angle d'enroulement actuel
avec une valeur de consigne dudit angle, et par com-
mande d'un déplacement angulaire de ladite direction
commune de dévidement des bandes de papier par rap-
port a l'axe longitudinal du mandrin de sorte que la
valeur mesurée dudit angle d'enroulement soit égale
a4 la valeur de consigne prédéterminée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'il consiste a déplacer de maniére rectiligne
et réversible la nappe de bandes de papier précitée

‘selon une direction perpendiculaire & la direction

commune de dévidement précitée pour qu'une bande de
papier d'extrémité de ladite nappe soit enroulée au-
tour du mandrin précité le plus preés possible du
porte-mandrin.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la mesure de l'angle d'enroulement actuel
précité est réalisée par mesure de l'angle défini en-
tre la direction commune de dévidement précitée des
bandes de papier et une droite perpendiculaire a
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1l'axe longitudinal du mandrin, ladite droite étant

contenue dans le plan défini par ladite direction
commune et ledit axe longitudinal de mandrin.

L4, Machine pour la mise en oeuvre du procédé selon
l'une des revendications précédentes, comprenant un
chéssis fixe supportant un mandrin fixe d'enroule-

" ment, et un systéme d'entrainement en rotation du

tube en formation, et un chéssis mobile supportant
notamment un dispositif de dévidement d'une ou plu-
sieurs bandes de papier, un dispositif d'encollage
desdites bandes de papier et un systéme de position-
nement et guidage des bandes de papier pour former

la nappe précitée, ledit chféssis mobile étant relié
audit chéssis fixe par un dispositif d'attelage arti-
culé en rotation autour d'un axe de pivot dont 1l'axe
fictif coupe perpendiculairement l'axe longitudinal
dudit mandrin, et étant monté roulant sur des voies
de roulement concentriques audit axe de pivot, carac-
térisée en ce qu'elle comprend des moyens de commande
de déplacement angulaire dudit ch&ssis mobile (2)
précité asservis a une valeur de consigne de l'angle
d'enroulement de ladite nappe sur ledit mandrin fixe

(8).

5. Machine selon la revendication 4, caractérisée en
ce que les moyens de commande précités éomprennent un
dispositif de mesure (26) de l'angle d'enroulement
actuel des bandes de papier (25) sur le mandrin (8)
précité, émettant un signal, un dispositif d'afficha-
ge (28) de la valeur de consigne précitée de l'angle
d'enroulement, un dispositif de comparaison (27) du-
dit signal & ladite valeur de consigne et un disposi-
tif de commande (29) asservi audit dispositif de com-
paraison (27) pour la mise en fonctionnement d'un
moteur d'entratnement (11) réversible d'au moins une
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roue motrice (9) dudit chéssis mobile (2).

6. Machine selon la revendication 4 ou 5, caractéri-
sée en ce que l'axe longitudinal (x) du mandrin (8)
précité, est sensiblement horizontal et 1l'axe du pi-
vot (&) est sensiblement vertical.

7. Machine selon la revendication 5 ou 6, caractéri-
sée en ce que le dispositif de mesure (26) de l'angle
d'enroulement actuel précité et le dispositif d'affi-
chage (28) précité de la valeur de consigne de 1l'an-
gle d'enroulement sont des dispositifs a potentio-
r&tre, avantageusement ledit dispositif d'affichage
est étalonmné en sinus d'angle d'enroulement, et de
préférence en sinus de l'angle (d.) défini entre la
direction commune (X) de dévidement précitée et la
perpendiculaire horizontale & 1l'axe longitudinal (x)
du mandrin précité, ledit dispositif de mesure (26)
mesurant la valeur actuelle dudit angle ().

8. Machine selon l'une des revendications 4 & 7, ca-
ractérisée en ce que le chissis mobile (2) précité
est monté sur le dispositif d'attelage (3) précité
de maniére déplacgable par translation rectiligne
transversale sur ledit dispositif d'attelage.

9. Machine selon la revendication 8, caractérisée en
ce que la fixation du chéssis mobile (2) précité sur
son attelage (3) comprend un systéme vis-écrou ac-~
tiomné par un moteur (15) de fonctionnement synchro-
nisé avec le moteur (11) précité d'entrainement de
la roue motrice (9) dudit chéssis mobile (2).

10. Machine selon l'une des revendications 3 a 7,
caractérisée en ce que l'entrainement en rotation du
tube en formation (18) est constitué par une courroie
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(19) sans fin enroulée autour dudit tube en formation
(18) et entrainée par deux tambours (20) & axe verti-
cal perpendiculaire & 1l'axe -horizontal longitudinal
(x) du mandrin (8), lesdits tambours (20) étant portés
par une tourelle (21) mobile éventuellement en trans-
lation paralléle a 1l'axe (5) du mandrin et/ou mobile
en orientation amgulaire par rapport audix axe (x)
longitudinal du mandrin.

11. Machine selon la revendication 10, caractérisée
en ce que l'orientation angulaire précitée de la
tourelle (21) ou de la courroie (19) par rapport &
1'axe (x) du mandrin est définie par l'angle (©)
compris entre 1la droite (E) passant par les axes ver-—
ticaux des deux tambours (20) précités et la perpen-
diculaire horizontale a 1l'axe longitudinal (x) du
mandrin, ledit angle étant réglé par des moyens de
féglage (23) pour déterminer le degré d'ouverture ou
de fermeture de la spire supérieure du tube en forma-
tion (18).

12. Tube en carton, caractérisé en ce qu'il est ob-
tenu par le procédé défini dans 1l'une des revendica-
tions 1 a 3.
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