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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para el bobinado de bandas metalicas sobre un mandril de bobinado

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para llevar a cabo el bobinado de bandas metalicas
sobre un mandril de bobinado, que esta dispuesto en una caja de una maquina bobinadora, con las caracteristicas
gue estan indicadas en los preambulos de las reivindicaciones independientes 1y 8.

Se ha dado a conocer por medio de la publicacion DE 195 20 709 A1l un medio de arrastre o bien un aparato
propulsor, que tiene un cilindro inferior, que esta alojado de manera estacionaria y un cilindro superior, que puede
ser regulado contra el anterior. El cilindro superior, que puede ser regulado, esta alojado en un bastidor pivotante,
que puede hacerse pivotar por medio de cilindros con medio a presién, cuyo bastidor esta constituido por dos
balancines, que estan enfrentados entre si, que esta unidos por medio de una base, que esta alojada a ambos lados
en el bastidor del medio de arrastre, en la zona de su eje comun de pivotamiento. Los balancines de este medio de
arrastre pueden ser regulados por medio de cilindros de medio a presién, que pueden ser presurizados
respectivamente de forma independiente, estando configurada la base en forma de resorte de torsion, cuya base
une a los balancines entre si.

En este caso, pueden ser alcanzados diversos angulos de pivotamiento de los balancines y, de este modo, del
cilindro superior, que puede ser regulado, o bien del rodillo de arrastre por medio de la introduccién de fuerzas de
regulacion diferentes con una fuerza diferencial relativamente pequefia de los cilindros de medio a presién. Por
medio del pivotamiento del cilindro superior puede ser influenciada la fuerza de traccién sobre la banda, que es
ejercida por el medio de arrastre, y de este modo puede ser ajustada una distribucion de la traccion. Concretamente,
las fuerzas en los cilindros de regulacién del lado del accionamiento y del lado de operacién del rodillo superior de
arrastre (elemento de regulacion) pueden ser preestablecidas con valores diferentes. De este modo, se introduce la
diferencia de traccién en el medio de arrastre con un desplazamiento en la direccién de la anchura sobre la banda
metalica y, por lo tanto, se influye sobre la trayectoria de la banda.

Con ocasion del bobinado de las bandas metdlicas, de manera especial con ocasion de las bandas laminadas en
caliente, se presentan frecuentemente errores de bobinado en forma de desviacion ciclica o aproximadamente
ciclica de las vueltas individuales a través de toda la bobina arrollada. La desviacion no es aceptable, dado que las
vueltas que sobresalen pueden ser deterioradas muy facilmente durante el transporte ulterior. El origen principal de
estos errores de bobinado se encuentra en la falta de planeidad de la banda, que puede conducir, durante el
bobinado en la méquina bobinadora, a desviaciones de la banda transversalmente con respecto al sentido de
transporte.

Se conoce por la publicacion DE 197 04 447 Al un rodillo de medicion para llevar a cabo la medicion de la planeidad
de una banda laminada, que se encuentra bajo tension en un tren de laminacién de banda laminada en caliente. Uno
o varios de estos rodillos de medicién, que son presionados contra la banda laminada por el lado inferior, pueden
estar dispuestos entre las cajas de laminacion del tren de acabado y/o pueden estar dispuestos, en el sentido de la
laminacién, por detras de la Ultima caja de laminacion del tren de acabado y/o por delante de un aparato propulsor
para una devanadera y/o entre el aparato propulsor y la devanadera. En el caso en que esté dispuesto un rodillo de
medicidn entre el aparato propulsor y la devanadera, puede ser empleado el valor obtenido de la medicion para
llevar a cabo el pivotamiento del aparato propulsor y, de este modo, puede ser regularizada lar trayectoria de la
banda durante el bobinado sobre el mandril de la devanadera o bien sobre el mandril de bobinado.

Se ha dado a conocer, por medio de la publicacion DE 101 31 850 Al, una devanadera para banda delgada con
rodillos para la medicion de la planeidad, que estan destinados a llevar a cabo la medicién y para influir sobre la
planeidad de la banda en la caja de la maquina bobinadora de una instalaciéon para la laminacion de bandas
laminadas en caliente. En este caso, este rodillo para la medicidn de la planeidad esta dispuesto en la caja de la
méguina bobinadora entre el medio de arrastre asi como entre el mandril de bobinado y el encauzamiento de la
banda, que son mdviles en dicho punto y que también son localmente fijas. El rodillo para la medicién de la
planeidad es movido desde una posicion de trabajo, en la que la banda laminada en caliente es conducida alrededor
del rodillo para la medicion de la planeidad, manteniéndose un dngulo de enrollamiento aproximadamente constante,
hasta una posicién descendida, en la que queda protegido en la caja de la maquina bobinadora contra una
conduccion de la banda aplicada por pivotamiento.

Se conoce una instalacion, por la publicacién EP 0 344 583, que esta destinada a llevar a cabo la medicién de la
planeidad de bandas metalicas laminadas, que esta constituida por una pluralidad de piezas y que presenta un
primer brazo de palanca, que esta alojado en un punto de rotacidn, sobre cuyo extremo anterior esta alojado un
segundo brazo de palanca de forma articulada, cuyo segundo brazo de palanca porta en la parte anterior un rodillo
de medicion. Entre los dos brazos de palanca esta dispuesto un medio dinamométrico.
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La invencién tiene como tarea, desarrollar un procedimiento y un dispositivo del tipo, que ha sido citado al principio,
de tal manera, que pueda conseguirse una medicion mejorada de la traccion de una banda metélica en la caja de
una maguina bobinadora, de manera especial una mediciéon para ejercer un influjo sobre el medio de arrastre por
medio de la diferencia de traccion de la banda, que debe ser trasmitida a través del mismo de tal manera, que pueda
conseguirse una banda metdlica con cantos derechos.

Esta tarea se resuelve por medio de un procedimiento de conformidad con la invencion, porque se pivota un medio
antagonista (rodillo antagonista) sobre la banda metdlica, desde la parte superior, con aplicaciéon por pivotamiento
del dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccién de la banda y el hundimiento del rodillo de medicion en la
banda metalica. La medicion se concluye solo poco antes de que el extremo de la banda abandone el intersticio del
medio de arrastre, y el dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccion de la banda y el medio antagonista
son reconducidos hasta su posicion de partida.

De manera ventajosa, se propone, que sea medida la porcién en forma de cufia de la distribucion de la traccion de la
banda a través de la anchura de la banda metalica, opcionalmente y, en caso dado, que se superpongan al mismo
tiempo también la posicion de los cantos de la banda metalica. El dispositivo para llevar a cabo la medicion de la
traccion de la banda mide, de forma permanente, la distribucion de la traccion de la banda con respecto a la falta de
planeidad de la banda. Los datos obtenidos son tratados en una calculadora de evaluacién y son enviados hasta el
dispositivo de automatizacion o bien de regulacion de los rodillos del medio de arrastre, dotados con un valor teérico
de pivotamiento correspondiente.

De conformidad con una propuesta ventajosa de la invencién se lleva a cabo la el pivotamiento del dispositivo para
llevar a cabo la medicién de la traccion de la banda, inmediatamente por debajo de la banda metalica después de
gue haya sido regulada la generacién$$ de la traccién de la banda entre el medio de arrastre y el mandril de
bobinado, por ejemplo por medio de un cilindro hidraulico, que actia al menos sobre un extremo del eje de
pivotamiento del dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda. La traccion necesaria de la
banda se consigue, de manera usual, al cabo de dos a tres vueltas del mandril de bobinado. En tanto en cuanto no
se encuentre una banda metélica entre el medio de arrastre y el mandril de bobinado, es decir en el estado de
partida, el dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccion de la banda esta retirado por pivotamiento. Tan
pronto como la punta de la banda pase a través del intersticio del medio de arrastre y se haya establecido la tension
de la banda, se llevara a cabo la aplicacion por pivotamiento, regulada de forma hidraulica, contra el lado inferior de
la banda metalica.

De conformidad con una forma preferente de realizacién de la invencién, el dispositivo para llevar a cabo la medicion
de la traccion de la banda genera un &ngulo de enrollamiento con un rodillo que se hunde en la banda metélica. Este
dispositiva asegura la transmision de fuerza desde la banda metalica hasta el rodillo de medicion y, desde este hasta
el dinamometro, que esta integrado en el dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda.

Cuando el dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccion de la banda sea aplicado por pivotamiento en la
banda metalica, de manera preferente hasta una determinada posicién fija, que detecta de manera ventajosa el
didametro total de la bobina, con lo que la banda metélica experimenta una desviacion, de forma similar a lo que
ocurre en el cado de un funcionamiento en bucle en el tren de acabado, también puede llevarse a cabo en el
extremo de la banda el establecimiento de un angulo de enrollamiento ain mas 6ptimo sobre el rodillo adelantado o
bien sobre el rodillo de medicién del dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda.

De conformidad con otra configuracion ventajosa de la invencion, se lleva a cabo una aceleracién previa del rodillo
de medicién y, de manera preferente, también del rodillo antagonista, hasta la velocidad de la banda metalica, como
paso previo a la aplicacion por pivotamiento. Por medio de la aceleracion previa puede ser evitado un deterioro de la
banda metalica, debido a un proceso de aceleracion ulterior, que es necesario en otro caso, dado que el rodillo es
pivotado sobre la banda durante el proceso de bobinado. El accionamiento puede llevarse a cabo de forma
mecanica y/o de forma eléctrica y/o de forma hidraulica.

Un dispositivo, destinado a la resolucion de la tarea en la que esta basada la invencién se caracteriza, de
conformidad con la invencién, porque esta asociado con el dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccién
de la banda un rodillo antagonista, que puede ser aplicado por pivotamiento, desde la parte superior, sobre la banda
metalica, que esta alojado en el extremo anterior de la aguja de desviacion de la banda, que esta dirigido hacia el
rodillo superior. De este modo, puede conseguirse la generacion de un gran angulo de enrollamiento para llevar a
cabo medicion de la fuerza diferencial. Entonces, cuando es aplicado por pivotamiento sobre la banda metalica el
dispositivo para llevar a cabo la mediciéon de la tracciéon de la banda, que esta constituido por un primer brazo de
palanca posterior, que esta alojado en un punto de rotacion sobre el brazo del medio de arrastre, y por un segundo
brazo de palanca anterior, que esta alojado de forma articulada en el primer brazo de palanca, cuyo segundo brazo
presenta en su extremo anterior un rodillo, estando dispuesto entre el primer brazo de palanca y el segundo brazo
de palanca un medio dinamomeétrico, por ejemplo un captador de la presion, tales como células de presion, y se
hunde en la misma con su rodillo de medicién avanzado con generacion de un angulo de enrollamientos, es aplicada
a través del rodillo una fuerza, que impulsa al segunda brazo de palanca anterior, en el sentido de las agujas de un
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reloj. Las fuerzas sobre el rodillo, que son generadas por medio de la tension de la banda, son transmitidas de este
modo, con un rozamiento muy pequefio, hasta el captador de la presion, que esta integrado en el primer brazo de
palanca, que esta alojado sobre el bastidor del medio de arrastre y son enviadas hasta la regulacién del medio de
arrastre que, por ejemplo, corrige la trayectoria de la banda por medio del pivotamiento del rodillo de arrastre
superior.

Otras caracteristicas y otros detalles de la invencién se desprenden de las reivindicaciones y de la descripcion que
sigue de un ejemplo de realizacion, que ha sido representado en los dibujos. Se muestra:

En la figura 1 una maquina bobinadora con un dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la
banda, que esta dispuesto en la caja de la maquina bobinadora, alojado con movimiento pivotante
sobre el medio de arrastre, que se encuentra en la posicion de fuera de servicio, retirada por
pivotamiento de la banda metélica, que debe ser bobinada, que esta representada en una vista
longitudinal, parcialmente en seccién;

En figura 2 la maquina bobinadora de la figura 1, que esta representada en el estado de funcionamiento
ligeramente poco antes de la finalizacion de un proceso de bobinado de una banda;

En figura 3 en forma de detalle de la maquina bobinadora, el dispositivo para llevar a cabo la medicion de la
traccion de la banda, que esta alojado con movimiento de pivotamiento en el bastidor del medio de
arrastre, representado en una vista esquematica sobre el bastidor del medio de arrastre;

En figura 4 en forma de detalle, en una vista lateral, parcialmente en seccién, el dispositivo para llevar a cabo
la medicién de la traccion de la banda, en la posicién descendida al comienzo del proceso de
bobinado de la banda;

En figura 5 el dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda de la figura 4 en una
posicion hundida sobre el lado inferior de la banda, después del establecimiento de la traccion de
la banda durante el proceso de bobinado de la banda; y

En figura 6 la posicion del dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccién de la banda de conformidad
con la figura 4 o bien 5 poco antes de la finalizacion del proceso de bobinado de la banda.

Una maquina bobinadora 1, que esta representada en las figuras 1 y 2, esta constituida por un medio de arrastre 2,
que va seguido por una caja de la maquina bobinadora 3 con mandril de bobinado 4, que esta dispuesto sobre su
extremo. En el bastidor del medio de arrastre 5 estan dispuestos un rodillo de arrastre superior y un rodillo de
arrastre inferior 6, 7 asi como un dispositivo pivotante para llevar a cabo la medicion de la traccién de la banda 10,
sobre un eje de pivotamiento 8 con su punto de rotacion 9, ligeramente por detrds del rodillo de arrastre inferior 7. El
dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccién de la banda 10 va seguido, hacia el mandril de bobinado 4,
por una mesa de encauzamiento 11, que cubre con un tramo de la mesa, que se prolonga desde la anterior hasta el
rodillo de arrastre inferior 7, también al especio libre existente en dicho punto hacia el dispositivo para llevar a cabo
la medicién de la traccion de la banda 10.

Por debajo de la mesa de encauzamiento 11 llega una banda metdlica 13, desde un tren de acabado, que non ha
sido representado, que penetra a través de una linea de rodillos 12 y que es transportada por los rodillos de arrastre
6,7 a través del intersticio del medio de arrastre, que esta formado por dichos rodillos, hasta el mandril de bobinado
4, sobre el cual es bobinada la banda metalica 13 para formar una banda o bien una banda bobinada 14 lista para su
utilizacién, tal como se ha indicado en la figura 2 con su maximo didmetro de bobina. Con el mandril de bobinado 4
estan asociados varios rodillos empujadores 15, que estan distribuidos sobre su periferia. La caja de la maquina
bobinadora 3 estd compartimentada hacia arriba, por una aguja de desviacion de la banda 17, que se extiende
desde una posicion de partida, que esta mostrada en la figura 1, hasta la periferia del rodillo de arrastre superior 6,
gque puede ser pivotada por medio de un cilindro de ajustes 16, y por una trampilla de la caja 19, que se prolonga
desde dicha aguja de desviacion de la banda hasta por encima del mandril de bobinado 4, cuya trampilla puede ser
ajustada por medio de un cilindro de pivotamiento 18.

El dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda 10, que esta alojado bastidor del medio de
arrastre 5, de forma pivotante alrededor del eje de pivotamiento 8 en el punto de rotacion 9, es pivotado por medio
de un cilindro hidraulico 21 (véase la figura 3), que esta fijado sobre el bastidor del medio de arrastre 5 con su
extremo inferior, cuyo cilindro presenta un indicador de posicién 20 asociado. El dispositivo para llevar a cabo la
medicién de la traccion de la banda 10 esta constituido, tal como puede verse con mayor detalle en las figuras 4 a 6,
por un primer brazo de palanca 10a, que esta alojado con su extremo posterior sobre el eje de pivotamiento 8 y por
un segundo brazo de palanca 10b, que esta alojado de forma articulada en su extremo anterior sobre un eje de
rotacion 22. En la parte anterior del segundo brazo de palanca 10b esté alojado un rodillo de avance o bien un rodillo
de medicion 23 y que, de manera preferente, puede ser accionado (no representado). En un recinto intermedio de
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los dos brazos de palanca 10a, 10b esta dispuesto un medio dinamométrico 24 como parte integrante del primer
brazo de palanca 10a, que esta configurado en forma de células de medicién de la presion. Los dos brazos de
palanca 10a, 10b estan sujetos entre si con ayuda de un medio de sujecion 25, que permite al segundo brazo de
palanca 10b, anterior, un ligero juego de movimiento.

En la posicién fuera de funcionamiento, antes de un proceso de bobinado, el dispositivo para llevar a cabo la
medicién de la traccion de la banda 10 se encuentra en una posicion. Situada en el punto mas bajo, separada por
pivotamiento, como se muestra en las figuras 1 y 4. Tan pronto como la punta de la banda o bien el comienzo de la
banda pasa a través del intersticio del medio de arrastre, que esta comprendido entre el entre rodillo de arrastre
superior y el rodillo de arrastre inferior 6, 7 y se han formado sobre el mandril de bobinado 4, bajo la cooperacién del
rodillo empujador 15, aproximadamente dos a tres vueltas de la banda y, de este modo, se ha establecido la tension
de la banda entre el mandril de bobinado 4 y el medio de arrastre 2, es aplicado por pivotamiento, exactamente en
posicién, el dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda 10, regulado hidraulicamente por
medio del cilindro hidraulicos 21, contra el lado inferior de la banda metalica 13. Por medio de la cooperacion de un
rodillo antagonista 26, que esta alojado en el extremo anterior de la aguja de desviacién de la banda 17, que puede
ser aplicado por pivotamiento desde arriba y, por lo tanto, en sentido contrario (éste ha sido representado en la
figura 2 como parte integrante de la aguja de desviacion de la banda 17) se asegura un angulo de enrollamiento de
la banda metdlica 13 sobre el rodillo 23, que es necesario para el proceso de medicion.

La fuerza, que es aplicada por la banda metalica 13 sobre el rodillo 23, impulsa al brazo de palanca 10b en el
sentido de la agujas de un reloj y, por lo tanto, al medio dinamométrico 24 del primer brazo de palancas 10a,
posterior. El o bien los medios dinamométricos llevan a cabo la medicion permanente de la distribucion de la traccién
de la banda con respecto a la falta de planeidad de la banda. Los datos obtenidos son evaluados y son enviados a
un dispositivo de regulacién del medio de arrastre 2. Como consecuencia de la medicion este dispositivo puede ser
regulado de tal manera, que pueda formarse sobre el mandril de bobinado 4 una banda 14, de cantos derechos, por
ejemplo por medio del pivotamiento del rodillo de arrastre superior y/o del rodillo de arrastre inferior 6, 7 o bien por
medio del pivotamiento paralelo de ambos rodillos o por medio de la especificacion de fuerzas de cierre diferentes
por el lado del accionamiento y por el lado de operacion.

Las figuras 2 y 6 muestran la situacion de la maquina poco antes de que finalice el proceso de bobinado de la
banda. Puede verse que, a pesar de que ha crecido el didmetro de la banda, se presenta un angulo de enrollamiento
de la banda metalica 13 definido, inalterado, sobre el rodillo 23 del dispositivo para llevar a cabo la medicion de la
traccion de la banda 10, como consecuencia de la regulacion de la posicion. La medicion se concluye poco antes de
que el extremo de la banda metélica 13 abandone el den intersticio del medio de arrastre y el dispositivo para llevar
a cabo la medicién de la traccion de la banda 10 retorna hasta su posicion de partida (véanse las figuras 1y 4), asi
como, también, el rodillo antagonista 26 es retirado de la banda metalica 13 por pivotamiento hacia arriba, de
manera correspondiente.

Lista de numero de referencia:

Maquina bobinadora

Medio de arrastre

Compartimento de la maquina bobinadora
Mandril de bobinado

Bastidor del medio de arrastre

Rodillo de arrastre superior

Rodillo de arrastre inferior

Eje de pivotamiento

Punto de rotacién

10 Dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccién de la banda
10a Primer brazo de palanca

10b Segundo brazo de palanca

©CoOo~NoOOhWNE

11 Mesa de encauzamiento
12 Linea de rodillos

13 Banda metdlica

14 Banda/ Banda bobinada

15 Rodillo empujador

16 Cilindro de ajuste

17 Aguja de desviacion de la banda
18 Cilindro de pivotamiento

19 Trampilla de la caja

20 Indicador de posicion

21 Cilindro hidraulico

22 Eje de rotacion

23 Rodillo / rodillo de medicion
24 Medio dinamométrico
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25 Medio de sujecién
26 Medio antagonista / rodillo antagonista
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para llevar a cabo el bobinado de bandas metalicas (13) sobre un mandril de bobinado (4), que
esta dispuesto en una caja de una maquina bobinadora (3), al que es conducida la banda metdlica por un medio de
arrastre (2), que presenta en un bastidor del medio de arrastre (5) un rodillo de arrastre superior y un rodillo de
arrastre inferior (6, 7), con interconexion de un dispositivo para llevar a cabo la medicién de la banda, que puede ser
aplicado por pivotamiento por la parte inferior en la banda metalica (13), estando prevista para el encauzamiento una
mesa (11) por debajo de la banda metalica (13) y estando dispuestas por encima de la banda metalica una aguja de
desviacion de la banda (17) asi como una trampilla de la caja (19) pivotante, que se prolonga desde la anterior hasta
la proximidad del mandril de bobinado, y siendo determinada la fuerza de traccion longitudinal, que es ejercida por el
medio de arrastre (2) sobre la banda metalica (13), para llevar a cabo el control de la trayectoria de la banda por
parte del medio de arrastre por medio un dispositivo para llevar a cabo la medicion de la traccion de la banda (10),
gue esta alojado en el bastidor del medio de arrastre (5) en un punto de rotacion (9) ligeramente por detras del
rodillo de arrastre inferior (7) en el sentido de desplazamiento de la banda, que puede ser aplicado por pivotamiento
en la banda de metal (13) desde abajo, caracterizado porque es aplicado desde arriba por pivotamiento un medio
antagonista (26) sobre la banda metélica (13) con la aplicacion por pivotamiento del dispositivo para llevar a cabo la
medicion de la traccién de la banda (10).

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque se mide la porcién en forma de cufia de distribucién
de la traccion de la banda a través de anchura de la banda metdlica (13).

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque el dispositivo para llevar a cabo la medicién de
la traccién de la banda (10) es pivotado de forma regulada por debajo de la banda metélica (13) inmediatamente
después de la generacién de la traccion de la banda entre el medio de arrastre (2) y el mandril de bobinado (4),.

4. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el dispositivo para llevar a cabo la
medicion de la traccion de la banda (10) es aplicado por pivotamiento en la banda metalica (13) hasta una
determinada posicion, fija, que comprende todo el intervalo del diametro de la bobina.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque se mide la posicion de los cantos de
la banda metalica (13).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el dispositivo para llevar a cabo la
medicion de la traccion de la banda (10) genera un angulo de enrollamiento con un rodillo (23), que se hunde en la
banda metalica (13).

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque el rodillo (23) es sometido a una aceleracion previa,
hasta la velocidad des banda metélica (13), como paso previo a su aplicacion por pivotamiento.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque los resultados de las tracciones de la
banda, que son medidos por detras del medio de arrastre (2) son reconducidos hasta la regulacién del tren de
acabado, que esta conectado agua arriba.

9. Dispositivo para llevar a cabo el bobinado de bandas metalicas (13) sobre un mandril de bobinado (4), que esta
dispuesta en una caja de una maquina bobinadora (3), al que es conducida la banda metélica por un medio de
arrastre (2), que presenta en un bastidor del medio de arrastre (5) un rodillo de arrastre superior y un rodillo de
arrastre inferior (6, 7), con interposicion de un dispositivo para llevar a cabo la medicion de la banda, que puede ser
aplicado por pivotamiento por la parte inferior en la banda metalica (13), estando prevista para el encauzamiento una
mesa (11) por debajo de la banda metalica (13) y estando dispuestas por encima de la banda metdlica una aguja de
desviacion de la banda (17) asi como una trampilla de la caja (19) pivotante, que se prolonga desde la anterior hasta
la proximidad del mandril de bobinado, y el sistema de medicién esta configurado en forma de dispositivo para llevar
a cabo la medicién de la traccion de la banda (10) y que esta constituido por un primer brazo de palanca (10a), que
esta alojado sobre el bastidor del medio de arrastre (5) en un punto de rotacion (9) con su extremo posterior, y por
un segundo brazo de palanca (10b), que esta alojado de forma articulada en su extremo anterior sobre un eje de
rotacion (22), cuyo segundo brazo de palanca presenta un rodillo (23) en su extremo anterior, estando dispuesto
entre el primer brazo de palanca (10a) y el segundo brazo de palanca (10b) un medio dinamométrico (24), de
manera especial para llevar a cabo el procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque esta asociado
con el dispositivo para llevar a cabo la medicién de la traccion de la banda (10) un rodillo antagonista (26), que
puede ser aplicado por pivotamiento desde arriba sobre la banda metalica (13), que esta alojado en el extremo
anterior de la aguja de desviacion de la banda (17), que esta dirigido hacia el rodillo de arrastre superior (6).

10. Dispositivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque comprende captadores de la presion como medio
dinamométrico (24).
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