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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Zuführen einer Trennlage auf die Ober-
fläche eines auf einer Haspeleinrichtung aufzuwickeln-
den Metallbandes.

Stand der Technik

[0002] Das Einlegen einer Trennlage in Form von z.B.
Papier zwischen die Windungen eines auf einer Haspel
aufzuwickelnden Metallbandes zum Schutz der metalli-
schen Oberfläche des Metallbandes wird häufig manuell
oder mit Holzstöcken, aber auch mit druckluftbetriebe-
nen Vorrichtungen ausgeführt.
[0003] Die EP 0 648 554 A1 zeigt eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Einlegen von Papier zwischen die
Wicklungen eines Metallbandes beim Aufrollen des Me-
tallbandes auf einer Haspelvorrichtung. Das Papier wird
von einer separat angeordneten Haspelvorrichtung von
Coils abgewickelt und dem Metallband zugeführt. Unter
Verwendung von Luftdüsen an der Stelle von sonst üblich
verwendeten Umlenkrollen wird das Papier von einem
erzeugten Luftstrahl in eine horizontale Richtung zum
aufzuwickelnden Metallband gelenkt.
[0004] Aus der DE 3 431 177 A1 ist eine Vorrichtung
zum Einlegen von Papierstreifen beim Aufhaspeln von
Blechbändern bekannt, wobei die getrennt von Einzel-
rollen ablaufenden Papierstreifen über ein durch mehre-
re Umlenkrollen geführtes endloses Transportband den
Blechbandrollen zugeführt wird. Dabei wird das Papier-
band über federbeaufschlagte bzw. druckluft- oder hy-
draulisch gespannte Anstell- und Umlenkrollen geführt.
Diese Vorrichtung ist relativ aufwendig und bedarf einer
genauen Einstellung der einzelnen Komponenten.
[0005] Aus der US 3,381,906 ist eine Vorrichtung zum
Zuführen von Papierband an ein aufzuwickelndes Me-
tallband bekannt, wobei über einen druckluftbetriebenen,
drehbaren Düsenbalken das Papier von unten gegen die
Metalloberfläche geblasen wird. Die Positionierung des
Papiers direkt im Einrollbereich des Metallbandes ist
durch die nicht verschiebbare Anordnung des Düsenbal-
kens nicht möglich. Als Folge der Durchhängung nach
unten bilden sich Schlaufen am Papierband.
[0006] In der Druckschrift DE 44 08 704 A1 ist eine
Einrollmaschine für Bänder beschrieben, mit einem Spei-
seapparat zum Zuführen einer Trennlage zwischen die
Windungen eines aufzuwickelnden Bandes. Der Speise-
apparat weist für die Trennlage einen mit Luftdüsen be-
stückten Führungstisch auf.
[0007] Häufige Probleme dieser Verfahren und Vor-
richtungen gemäß dem Stand der Technik sind, dass das
Einlegen des Papiers gerade zu Beginn beim Einfädeln
mit einer relativ hohen Fehlerquote verbunden ist. Das
Papier reißt häufig oder wird ungleichmäßig unter Bil-
dung von Falten auf die Oberfläche des Metallbandes
aufgelegt. Anlagenstillstand ist häufig die Folge. Das Ein-
legen von Hand ist außerdem mit einem hohen Unfallri-

siko verbunden.
[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, eine bekannte
Vorrichtung und ein bekanntes Verfahren zum Zuführen
einer Trennlage auf die Oberfläche eines auf einer Has-
pel aufzuwickelnden Metallbandes im Hinblick auf Zu-
verlässigkeit und Sicherheit zu verbessern.
[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelöst, wobei dieser dadurch
gekennzeichnet ist, dass die Düsenvorrichtung ausge-
bildet ist, einen Luftstrom zu erzeugen, zum Ansaugen
und Anhaften der Trennlage an der Düsenvorrichtung,
und zum gleichzeitig kontrollierten Fördern der Trennla-
ge mit Hilfe des Coanda-Effektes in Richtung des Luft-
stroms.
[0010] Vorteil dieser erfindungsgemäßen Anordnung
ist, dass eine vorhandene Trennlage durch den an einer
druckluftbetriebenen Düse erzeugten Luftstrom automa-
tisch angesaugt wird und an der Düse haften bleibt. Ein
Einlegen von Hand entfällt hierbei. Damit wird eine si-
chere und zuverlässige Methode zum Zuführen einer
Trennlage auf die Oberfläche eines aufzuwickelnden
Metallbandes bereitgestellt.
[0011] Gemäß einem ersten Ausführungsbeispiel
sieht die Erfindung eine Verschiebeeinrichtung vor, zum
Verfahren der Düsenvorrichtung vorzugsweise zusam-
men mit der an der Düsenvorrichtung anhaftenden
Trennlage. Mit dieser Verschiebeeinrichtung kann die
Düsenvorrichtung zusammen mit der an der Düse an-
haftenden Trennlage auf der gesamten Länge des Ver-
fahrweges einem beliebigen Punkt zugeführt und an be-
stimmter Stelle positioniert werden.
[0012] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Verschiebeeinrichtung als orts-
veränderlicher und/oder längenverstellbarer Zuführarm
ausgebildet ist, auf welchem die Düsenvorrichtung fest
montiert ist. Je nach Ausführung der Lagerung des Zu-
führarms kann hierbei auch eine seitliche Verstellbarkeit
zur Justierung des Zuführarms erfolgen.
[0013] Nach einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal
ist vorgesehen, dass die Verschiebeeinrichtung als
Schiene ausgebildet ist, auf welcher die Düsenvorrich-
tung verfahrbar ist. Je nach anlagenspezifischen Vorga-
ben und vorhandenen Platzverhältnissen ist damit die
Möglichkeit gegeben, eine feste Führung, z. B. in Form
einer Schiene, innerhalb der Anlage ortsfest zu montie-
ren, und nur die selbstangetriebene Düsenvorrichtung
auf der Schiene verfahrbar anzuordnen. Vorteil ist hier-
bei, dass die Schiene an ihren beiden Enden fest veran-
kert sein kann und dass keine beweglichen Teile vorhan-
den sind, die einem Verschleiß unterliegen. Im Falle einer
Havarie ist lediglich die Düsenvorrichtung bzw. der An-
trieb oder die Düse auszutauschen. Damit ergibt sich ein
wesentlich geringerer Wartungsaufwand dieser Anord-
nung.
[0014] Weiterhin sieht die Erfindung eine Steuerungs-
einrichtung vor, zum Steuern der Förderung der Trenn-
lage in Richtung der Haspeleinrichtung oder des aufzu-
wickelnden Metallbandes. Mit dieser vollautomatischen
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Steuerungseinrichtung ist es möglich, die an der Düsen-
vorrichtung anhaftende Trennlage gleichmäßig über die
gesamte notwendige Verfahrlänge in Richtung der Has-
peleinrichtung bzw. des aufzuwickelnden Metallbandes
zu fördern. Die Trennlage wird gleichmäßig gespannt
und eine Faltenbildung wird vermieden.
[0015] Nach einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal
ist vorgesehen, dass die Steuerungseinrichtung ausge-
bildet ist, zum Steuern des Verfahrens der Düsenvorrich-
tung mit der daran anhaftenden Trennlage mit Hilfe der
Verschiebeeinrichtung aus einer Ausgangsposition in ei-
ne Endposition in räumlicher Nähe zu der Haspeleinrich-
tung oder zu dem aufzuwickelnden Metallbandes wäh-
rend eines Anfahrvorganges.
[0016] Es empfiehlt sich nach einem weiteren Ausge-
staltungsmerkmal der vorliegenden Erfindung, dass die
Steuerungseinrichtung eine erste Synchronisierungsein-
richtung aufweist zum Synchronisieren der Entnahme-
geschwindigkeit (w) der Trennlage aus der Trennlagen-
speichereinrichtung mit der Verfahrgeschwindigkeit (v)
der Düsenvorrichtung während des Zuführvorganges.
Durch diese Synchronisierung wird gewährleistet, dass
die an der Düsenvorrichtung anhaftende Trennlage unter
gleichmäßiger Zugspannung aus der Trennlagenspei-
chereinrichtung entnommen wird und mit gleichmäßiger
Verfahrgeschwindigkeit der Haspeleinrichtung bzw. dem
aufzuwickelndem Metallband zugeführt wird, wobei die
Synchronisierung gewährleistet, dass die Trennlage
während des Zuführvorganges weder von der Düse ab-
reißt noch durch den Luftstrom der Düsenvorrichtung
über deren aktuelle Position hinaus in Richtung Haspe-
leinrichtung gefördert wird.
[0017] In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Düsenvorrichtung weiterhin ausgebildet
ist zum kontrollierten Fördern der anhaftenden Trennla-
ge mit Hilfe des Coanda-Effektes in Richtung des Luft-
stromes, welcher auf die Haspeleinrichtung oder die
Oberfläche des Metallbandes gerichtet ist, und dass die
Steuerungseinrichtung ausgebildet ist, während des Zu-
führvorganges, wenn die Düsenvorrichtung in ihre End-
position positioniert ist, die Vorschubgeschwindigkeit (v)
der an der Düsenvorrichtung anhaftenden Trennlage in
Richtung auf die Haspeleinrichtung oder den Einzugs-
bereichs des aufzuwickelnden Metallbandes hin geeig-
net einzustellen durch entsprechendes Einstellen der
Entnahmegeschwindigkeit (w) der Trennlage aus der
Trennlagenspeichereinrichtung. Vorteil dieser erfin-
dungsgemäßen Anordnung ist, dass die Trennlage mit
Hilfe des Coanda-Effektes, der an dem Düsenaustritt der
Düsenvorrichtung auftritt, die Trennlage anhaften lässt
und die Trennlage gleichzeitig in Richtung des Luftstroms
gefördert wird. Das heißt, die Trennlage wird an der Dü-
senvorrichtung in nahezu vertikaler Richtung gehalten
und gleichzeitig mit dem Luftstrom in nahezu horizontaler
Richtung gefördert und dabei immer unter Spannung ge-
halten, unter Vermeidung einer Faltenbildung. Je nach
eingestellter Entnahmegeschwindigkeit der Trennlage
aus der Trennlagespeichereinrichtung wird die Trennla-

ge an der Düsenvorrichtung freigegeben und der Luft-
strom kann an der Düsenvorrichtung die Trennlage ei-
genständig in Luftstromrichtung weiter fördern, um die
Trennlage einem Gegenstand, z.B. einem Metallband
zuzuführen.
[0018] Weiterhin sieht die Erfindung vor, dass die Steu-
ereinrichtung ausgebildet ist, den Luftstrom der Düsen-
vorrichtung kurz nach Beginn eines Aufwickelvorganges
abzuschalten, bei welchem die Düsenvorrichtung vor-
zugsweise in ihrer Endposition verharrt und dass Metall-
band gemeinsam mit der Trennlage auf die Haspelein-
richtung aufgewickelt wird. Der vorherige Zuführungsvor-
gang ist dann erfolgreich abgeschlossen und die Düsen-
vorrichtung wird an dieser Stelle weiter nicht mehr benö-
tigt.
[0019] Weiterhin sieht die Erfindung vor, dass die Steu-
erungseinrichtung eine zweite Synchronisierungsein-
richtung aufweist, zum Synchronisieren der Aufwickel-
geschwindigkeit (W) des Metallbandes auf die Haspel-
einrichtung mit der Entnahmegeschwindigkeit (w) der
Trennlage aus der Trennlagenspeichereinrichtung, nach
dem Abschalten des Luftstroms der Düsenvorrichtung.
Vorteil dieser Synchronisierung ist, dass nach dem Ein-
legen der Trennlage die Aufwickelgeschwindigkeit (W)
des Metallbandes mit der Trennlage in Übereinstimmung
mit der Entnahmegeschwindigkeit (w) der Trennlage ge-
nau synchronisiert ist, so dass ein Abreißen der Trenn-
lage unterbunden wird. Damit ist ein gleichmäßiges, lü-
ckenloses Aufbringen der Trennlage während des ge-
samten Aufwickelprozesses des Metallbandes gewähr-
leistet.
[0020] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist eine Trenneinrichtung vorgesehen, zum Trennen der
Trennlage an einer gewünschten Stelle, und dass die
Steuerungseinrichtung ausgebildet ist, die Trenneinrich-
tung zu einem geeigneten Zeitpunkt, insbesondere am
Ende des Prozessbetriebes, anzusteuern. Daraus ergibt
sich der Vorteil des optimierten Materialeinsatzes für die
Trennlage, so dass sichergestellt ist, dass die Trennlage
dem Metallband bis zum Ende als Zwischenlage zuge-
führt und eingelegt wird.
[0021] Weiterhin sieht die Erfindung vor, dass die Steu-
erungseinrichtung ausgebildet ist, die Düsenvorrichtung
in einem Rückfahrvorgang aus ihrer Endposition wieder
in ihre Ausgangsposition zurückzufahren. Durch diese
Steuerungseinrichtung entfallen auch hierbei Rückstell-
bzw. Justierarbeiten, die üblicherweise sonst per Hand
vorgenommen werden. Das Unfallrisiko wird damit her-
abgesetzt.
[0022] Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
dass es sich bei der Trennlage um eine Papierbahn han-
delt, und dass es sich bei der Trennlagenspeicherein-
richtung um eine mit einem steuerbaren Antrieb drehan-
getriebene Papierrolle handelt, auf welcher die Papier-
bahn aufgewickelt ist.
[0023] Im Übrigen ist vorgesehen, dass die Steue-
rungseinrichtung ausgebildet ist, während des Zuführ-
vorganges die Entnahmegeschwindigkeit der Trennlage
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aus der Trennlagerspeichereinrichtung durch Steuerung
der Drehgeschwindigkeit der Papierrolle geeignet zu
steuern. Diese Steuerung gewährleistet eine gleichmä-
ßige Zuführung der Trennlage in Verbindung mit einer
gesteuerten gleichmäßigen Abrollgeschwindigkeit und
verhindert ein frühzeitiges Abreißen der Trennlage von
der Haspeleinrichtung oder von der Düsenvorrichtung.
[0024] Die oben genannte Aufgabe wird weiterhin ge-
löst durch ein Verfahren zum Zuführen einer Trennlage
aus einer Trennlagenspeichereinrichtung auf die Ober-
fläche eines, mit einer Haspeleinrichtung aufzuwickeln-
den Metallbandes. Die Vorteile dieses Verfahrens ent-
sprechen den oben mit Bezug auf die zugehörige Vor-
richtung genannten Vorteilen.
[0025] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Vor-
richtung und des Verfahrens sind Gegenstand der ab-
hängigen Ansprüche.
[0026] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Figuren detailliert beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Zuführen einer Trenn-
lage in einer Ausgangsposition für den Zuführ-
vorgang;

Figur 2 eine Düse mit einer anhaftenden Trennlage
und den Strömungsverlauf eines Luftstroms;

Figur 3 den gesteuerten Verschiebevorgang einer
Düsenvorrichtung als ersten Teil des Zuführ-
vorganges;

Figur 4 die Positionierung der Düsenvorrichtung in ei-
ner Endposition und Fördern der Trennlage
als zweiten Teil des Zuführvorganges;

Figur 5 die Zuführung der Trennlage in den Einzugs-
bereich der Haspeleinrichtung während des
zweiten Teils des Zuführvorganges;

Figur 6 den Aufwickelprozess der Trennlage zusam-
men mit einem Metallband auf einen gemein-
samen Haspeldorn; und

Figur 7 eine Trennvorrichtung zum Trennen der
Trennlage.

[0027] Die Figur 1 beschreibt eine Vorrichtung 50 zum
Zuführen einer Trennlage 100 aus einer Trennlagenspei-
chereinrichtung 101 auf die Oberfläche eines auf einer
Haspeleinrichtung 201 zu einem Coil aufzuwickelnden
Metallbandes 200. Die Trennlagenspeichereinrichtung
101 umfasst die Trennlage, aufgewickelt zu einem
Trennlagencoil 104, angeordnet auf einem Haspeldorn
103. Bei der Trennlagenspeichereinrichtung 101 kann
es sich aber auch um ein Speichermagazin zur Entnah-
me von Einzelblättern der Trennlage handeln.
[0028] Der Anfangsbereich 105 der Trennlage wird
von einer druckluftbetriebenen Düsenvorrichtung 300,

die an einer Verschiebeeinrichtung 400 angeordnet ist,
angesaugt. Das Funktionsprinzip der Düsenvorrichtung
wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Figur 2 näher
beschrieben.
[0029] Die Figur 2 beschreibt den Verlauf des Luft-
stroms 302 an einer Düsenaustrittsöffnung 301 der spe-
ziell ausgebildeten Düsenvorrichtung 300. Am Ende ei-
ner Druckkammer 308 der druckluftbetriebenen Düsen-
vorrichtung 300 befindet sich die Düsenaustrittsöffnung
301, durch welche der Luftstrom 302 herausgeblasen
wird und in der gezeigten Strömungseinrichtung 310 der
Kontur 307 der Düsenspitze folgt. Aufgrund des dabei
entstehenden Coanda-Effektes, nämlich die Tendenz ei-
ner Strömung, an einer konvexen Oberfläche entlang zu
laufen anstatt sich abzulösen, erzeugt diese Strömung
ein Vakuum 315, welches erfindungsgemäß dazu be-
nutzt wird, die Trennlage 100 an die Düsenvorrichtung
300 anzusaugen, und dort anhaften zu lassen. Der be-
sondere Effekt gemäß der beanspruchten Erfindung ist
der, dass die Trennlage 100 nicht nur an der Düsenvor-
richtung 300 anhaften bleibt, sondern gleichzeitig wie in
der Figur 2 dargestellt, die Trennlage 100 mit dem Luft-
strom 302 in Strömungsrichtung 310 gefördert wird.
[0030] In der Figur 3 ist die Vorrichtung 50 in einem
Betriebszustand während des ersten Teils eines Zuführ-
vorganges gezeigt, wobei sich der Zuführarm 401 der
Verschiebeeinrichtung 400 gemeinsam mit der Düsen-
vorrichtung 300 und der an der Düsenvorrichtung 300
anhaftenden Trennlage 100 mit einer Vorschubge-
schwindigkeit v von einer Anfangsposition in Richtung
der Haspeleinrichtung 201 bzw. des aufzuwickelnden
Metallbandes 200 in eine Endposition bewegt hat. Eine
übergeordnete Steuerungseinrichtung 500 enthält eine
erste Synchronisierungseinrichtung 510 zum Synchroni-
sieren der Vorschubgeschwindigkeit v der Verschiebe-
einrichtung 400 mit der Entnahmegeschwindigkeit w der
Trennlage 100 aus der Trennlagenspeichereinrichtung
101. Durch diese erste Synchronisierung wird sicherge-
stellt, dass die Trennlage während des ersten Teilszu-
führvorganges weder von der Düse abreißt noch durch
den Luftstrom der Düsenvorrichtung über deren aktuelle
Position hinaus in Richtung Haspeleinrichtung gefördert
wird.
[0031] Die Figur 4 zeigt die Verschiebeeinrichtung 400
mit der Düsenvorrichtung 300 und der an der Düsenvor-
richtung 300 anhaftenden Trennlage 100 in der Endpo-
sition. Nach Erreichen der Endposition 420 wird der An-
fangsbereich 105 der Trennlage - während eines zweiten
Teils des Zuführvorgangs - mit dem Luftstrom 302 der
Düsenvorrichtung 300 in Richtung der Haspeleinrichtung
201 bzw. in Richtung eines Einzugbereiches 206 des Me-
tallbandes 200 geblasen bzw. gefördert. Dabei bleibt die
Trennlage durch den an der Düsenvorrichtung 300 er-
zeugten Luftstrom 302 aufgrund des Coanda-Effektes
an der Düsenvorrichtung 300 haften; siehe oben Be-
schreibung der Figur 2. Der Anfangsbereich 105 der
Tennlage wird dabei in dem Maße in einen Einzugsbe-
reich 206 zwischen dem aufzuwickelndem Metallband
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und dem Haspeldorn 203 hinein geblasen, wie die Trenn-
lage durch die eingestellte Entnahmegeschwindigkeit w
der Trennlage aus der Trennlagenspeichereinrichtung
für eine Förderung freigegeben wird. Die Vorschubge-
schwindigkeit der Trennlage ist also betraglich gleich der
gesteuerten/eingestellten Entnahmegeschwindigkeit
der Trennlage aus der Trennlagenspeichereinrichtung.
[0032] Die Figur 5 zeigt das Fördern der Trennlage in
den Einzugsbereich 206 genauer. Dabei haftet die
Trennlage 100 direkt an dem mit Öl behafteten Haspel-
dorn 203 und wird anhaftend am Haspeldorn 203 mit der
Drehbewegung des Haspeldorns 203 der Oberfläche
des Metallbandes 200 zugeführt und im weiteren Verlauf
gemeinsam mit dem Metallband 200 aufgewickelt. Alter-
nativ kann die Trennlage 100 mittels einer, in dieser Figur
nicht gezeigten, Umlenkvorrichtung in diesen Einzugs-
bereich 206 gelenkt werden. Sobald die Trennlage im
Einzugsbereich von dem Metallband und dem Haspel-
dorn ergriffen wird, ist der Zuführvorgang beendet.
[0033] Die Figur 6 zeigt, dass die Haspeleinrichtung
201 das Metallband 200 während eines dem Zuführvor-
gang nachfolgenden Aufwickelvorgangs gemeinsam mit
der Tennlage 100 aufwickelt. Nach einem gemeinsamen
Aufwickelwinkel s, der zwischen 30 Grad und 240 Grad
liegt, wird die Druckluft an der Düsenvorrichtung 300 ab-
geschaltet und die Düsenvorrichtung 300 bewegt sich
nun von der Endposition 420 zurück zu der Ausgangs-
position 410. Dabei beschreibt die Verschiebeeinrich-
tung 400 mit der Düsenvorrichtung 300 den Verschiebe-
weg L. Es ist eine Steuerungseinrichtung 500 mit einer
zweiten Synchronisierungseinrichtung 520 vorgesehen
zum Synchronisieren der Entnahmegeschwindigkeit w
der Trennlagenspeichereinrichtung 101 mit der Aufwi-
ckelgeschwindigkeit W der Haspeleinrichtung 201, ins-
besondere während die Düsenvorrichtung abgeschaltet
ist.
[0034] Die Figur 7 beschreibt eine Trennvorrichtung
600 zum Trennen der Trennlage, welche zwischen der
Haspeleinrichtung 201 und der Trennlagenspeicherein-
richtung 101 angeordnet ist. Nach Abschluss des Aufwi-
ckelprozesses wird die Trennlage 100 mit der Trennvor-
richtung 600 an vorbestimmter bzw. vorberechneter Stel-
le abgetrennt. Die Trenneinrichtung 600 wird durch die
Steuerungseinrichtung 500 so gesteuert, dass die Trenn-
lage 100 zum richtigen Zeitpunkt getrennt wird, so dass
sichergestellt ist, dass das Metallband 200 bis zum
Schluss des Aufwickelvorgangs mit der Trennlage 100
bedeckt ist.

Bezugszeichenliste

[0035]

50 Vorrichtung
100 Trennlage
101 Trennlagenspeichereinrichtung
103 Haspeldorn Trennlage
104 Trennlagen-Coil

105 Anfangsbereich - Trennlage
200 Metallband
201 Haspeleinrichtung
202 Windungen
203 Haspeldorn (Metallband-Haspel)
204 Coil
205 Bandanfang (Metallband)
206 Einzugsbereich
300 Düsenvorrichtung
301 Düsenaustrittsöffnung
302 Luftstrom
305 Luftzufuhr
306 Düsenspitze
307 Kontur
308 Druckkammer
310 Strömungsrichtung
315 Vakuum
400 Verschiebeeinrichtung
401 Zuführarm
410 Ausgangsposition
420 Endposition
500 Steuerungseinrichtung
510 erste Synchronisierungseinrichtung
520 zweite Synchronisierungseinrichtung
600 Trenneinrichtung

v Verfahrgeschwindigkeit
w Entnahmegeschwindigkeit
W Aufwickelgeschwindigkeit
s Aufwickelwinkel
L Verschiebeweg

Patentansprüche

1. Vorrichtung (50) zum Zuführen einer Trennlage
(100) aus einer Trennlagenspeichereinrichtung
(101) auf die Oberfläche eines auf einer Haspelein-
richtung (201) aufzuwickelnden Metallbandes (200),
mit einer druckluftbetriebenen Düsenvorrichtung
(300),
dadurch gekennzeichnet,
dass die Düsenvorrichtung (300) ausgebildet ist, ei-
nen Luftstrom (302) zu erzeugen zum Ansaugen und
Anhaften der Trennlage (100) an der Düsenvonich-
tung (300) und zum gleichzeitigen kontrollierten För-
dern der Trennlage mit Hilfe des Coanda-Effektes in
Richtung des Luftstroms.

2. Vorrichtung (50) nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch,
eine Verschiebeeinrichtung (400) zum Verfahren der
Düsenvorrichtung (300), vorzugsweise zusammen
mit der an der Düsenvorrichtung (300) anhaftenden
Trennlage (100).

3. Vorrichtung (50) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Verschiebeeinrichtung (400) als ortsverän-
derlicher und / oder längenverstellbarer Zuführarm
(401) ausgebildet ist, auf welchem die Düsenvorrich-
tung (300) fest montiert ist.

4. Vorrichtung (50) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschiebeeinrichtung (400) als Schiene
ausgebildet ist, auf welcher die Düsenvorrichtung
(300) verfahrbar ist.

5. Vorrichtung (50) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Steuerungseinrichtung (500) vorgesehen
ist zum Steuern der Förderung der Trennlage (100)
in Richtung der Haspeleinrichtung (201) oder des
aufzuwickelnden Metallbandes (200).

6. Vorrichtung (50) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet
ist zum Steuern des Verfahrens der Düsenvorrich-
tung (300) mit der daran anhaftenden Trennlage
(100) mit Hilfe der Verschiebeeinrichtung (400) aus
einer Ausgangsposition (410) in eine Endposition
(420) in räumlicher Nähe zu der Haspeleinrichtung
(201) oder zu dem aufzuwickelnden Metallband
(200) während eines Zuführvorganges.

7. Vorrichtung (50) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (500) eine erste
Synchronisierungseinrichtung (510) aufweist zum
Synchronisieren der Entnahmegeschwindigkeit (w)
der Trennlage (100) aus der Trennlagenspeicher-
einrichtung (101) mit der Verfahrgeschwindigkeit (v)
der Düsenvorrichtung (300) während des Zuführvor-
ganges.

8. Vorrichtung (50) nach einem der Ansprüche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Düsenvorrichtung (300) weiterhin ausge-
bildet ist zum kontrollierten Fördern der anhaftenden
Trennlage (100) mit Hilfe des Coanda-Effektes in
Richtung des Luftstromes (302), welcher auf die
Haspeleinrichtung (201) oder die Oberfläche des
Metallbandes (200) gerichtet ist, und
dass die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet
ist, während des Zuführvorganges, wenn die Düsen-
vorrichtung (300) in ihrer Endposition (420) positio-
niert ist, die Vorschubgeschwindigkeit (v) der an der
Düsenvorrichtung (300) nach wie vor anhaftenden
Trennlage (100) in Richtung auf die Haspeleinrich-
tung (201) oder den Einzugsbereich des aufzuwi-
ckelnden Metallbandes (200) hin geeignet einzustel-
len durch entsprechendes Einstellen der Entnahme-
geschwindigkeit (w) der Trennlage (100) aus der

Trennlagenspeichereinrichtung (101).

9. Vorrichtung (50) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet ist, den
Luftstrom (302) der Düsenvorrichtung (300) kurz
nach Beginn eines Aufwickelvorganges abzuschal-
ten, bei welchem die Düsenvorrichtung (300) vor-
zugsweise in ihrer Endposition (420) verharrt und
das Metallband (200) gemeinsam mit der Trennlage
(100) auf die Haspeleinrichtung (201) aufgewickelt
wird.

10. Vorrichtung (50) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (500) eine zweite
Synchronisierungseinrichtung (520) aufweist zum
Synchronisieren der Entnahmegeschwindigkeit (w)
der Trennlage (100) aus der Trennlagenspeicher-
einrichtung (101) mit der Aufwickelgeschwindigkeit
(W) des Metallbandes (200) auf die Haspeleinrich-
tung (203), nach dem Abschalten des Luftstromes
(302) der Düsenvorrichtung (300).

11. Vorrichtung (50) nach einem der Ansprüche, 5-10,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Trenneinrichtung (600) vorgesehen ist
zum Trennen der Trennlage (100) an einer ge-
wünschten Stelle, und
dass die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet
ist, die Trenneinrichtung (600) zu einem geeigneten
Zeitpunkt, insbesondere am Ende des Aufwickelvor-
gangs, anzusteuern.

12. Vorrichtung (50) nach einem der Ansprüche 10 oder
11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet
ist, die Düsenvorrichtung (300) in einem Rückfahr-
vorgang aus ihrer Endposition (420) wieder in ihre
Ausgangsposition (410) zurückzufahren.

13. Vorrichtung (50) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass es sich bei der Trennlage (100) um eine Pa-
pierbahn handelt, und dass es sich bei der Trennla-
genspeichereinrichtung (101) um eine mit einem
steuerbaren Antrieb drehangetriebene Papierrolle
handelt, auf welcher die Papierbahn aufgewickelt ist.

14. Vorrichtung (50) nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerungseinrichtung (500) ausgebildet
ist, während des Zuführvorganges die Entnahmege-
schwindigkeit der Trennlage (100) aus der Trennla-
genspeichereinrichtung (101) durch Steuerung der
Drehgeschwindigkeit der Papierrolle geeignet zu
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steuern.

15. Verfahren zum Zuführen einer Trennlage (100) aus
einer Trennlagenspeichereinrichtung (101) auf die
Oberfläche eines auf einer Haspeleinrichtung (201)
aufzuwickelnden Metallbandes (200),
während eines Zuführvorganges,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:

Positionieren einer Düsenvorrichtung (300) in
einer Ausgangsposition (410),
Ansaugen und Anhaften der Trennlage (100) an
der Düsenvorrichtung (300) durch einen an der
Düsenaustrittsöffnung (301) der druckluftbetrie-
benen Düsenvorrichtung (300) erzeugten Un-
terdruck (315),
der durch einen Luftstrom (302) erzeugt wird,
Verfahren der Düsenvorrichtung (300) mit der
daran anhaftenden Trennlage (100) aus der
Ausgangsposition (410) in eine Endposition
(420) in räumlicher Nähe zu der Haspeleinrich-
tung (201) oder zu dem aufzuwickelnden Me-
tallband (200), wobei die Entnahmegeschwin-
digkeit (w) der Trennlage (100) aus einer Trenn-
lagenspeichereinrichtung (101) mit der Verfahr-
geschwindigkeit (v) der Düsenvorrichtung (300)
während des Zuführvorganges synchronisiert
wird,
Anhalten der Düsenvorrichtung (300) in der
Endposition (420), und
Fördern der nach wie vor an der Düsenvorrich-
tung (300) anhaftenden Trennlage (100) mit
dem Luftstrom (302) in einen Einzugsbereich
(206) eines aufzuwickelnden Metallbandes
(200) mit einer Aufwickelgeschwindigkeit (W)
nach Maßgabe der gesteuerten Entnahmege-
schwindigkeit (w) der Trennlage (100) aus der
Trennlagenspeichereinrichtung (101).

16. Verfahren nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Richtung Einzugsbereich (206) der Has-
peleinrichtung (201) geförderte Trennlage (100) an
dem Haspeldorn (203) der Haspeleinrichtung (201)
anhaftet und mit der Drehbewegung des Haspel-
dorns (203) dem aufzuwickelnden Metallband (200)
zugeführt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass während eines Aufwickelvorgangs das Metall-
band (200) mit der Trennlage (100) zu einem ge-
meinsamen Coil (204) auf dem Haspeldorn (203)
aufgewickelt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass nach beispielsweise einer halben gemeinsa-

men Wickelumdrehung des Metallbandes (200) mit
der Trennlage (100) der Luftstrom (302) an der Dü-
senvorrichtung (300) abgeschaltet wird und ab dann
die Trennlage (100) nicht mehr an der Düsenvorrich-
tung (300) anhaftet und nicht mehr von der Düsen-
vorrichtung (300) gefördert wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet;
dass nach dem Abschalten des Luftstroms (302) der
Düsenvorrichtung (300) während des Aufwickelvor-
gangs die Entnahmegeschwindigkeit (w) der Trenn-
lage (100) aus der Trennlagenspeichereinrichtung
(101) mit der Aufwickelgeschwindigkeit (W) des Me-
tallbandes (200) mit der Trennlage (100) auf den ge-
meinsamen Haspeldorn (203) synchronisiert wird.

Claims

1. Device (50) for feeding a separating layer (100) from
a separating layer storage device (101) to the sur-
face of a metal strip (200), which is being coiled on
a coiling device (201), with a nozzle device (300)
operated by compressed air, characterised in that
the nozzle device (300) is constructed to generate
an air flow (302) for sucking the separating layer
(100) against and adhering the layer to the nozzle
device (300) and for simultaneous controlled trans-
port of the separating layer with the help of Coanda
effect in the direction of the air flow.

2. Device (50) according to claim 1, characterised by
a displacing device (400) for moving the nozzle de-
vice (300), preferably together with the separating
layer (100) adhering to the nozzle device (300).

3. Device (50) according to claim 2, characterised in
that the displacing device (400) is constructed as a
positionally variable and/or length adjustable feed
arm (401) on which the nozzle device (300) is fixedly
mounted.

4. Device (50) according to claim 2, characterised in
that the displacing device (400) is constructed as a
rail on which the nozzle device (300) is movable.

5. Device (50) according to any one of the preceding
claims, characterised in that a control device (500)
is provided for controlling the transport of the sepa-
rating layer (100) in the direction of the coiling device
(201) or of the metal strip (200) to be coiled.

6. Device (50) according to claim 5, characterised in
that the control device (500) is constructed for con-
trolling the movement of the nozzle device (300) with
the separating layer (100) adhering thereto with the
help of the displacing device (400) from an initial po-
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sition (410) to an end position (420) in physical prox-
imity to the coiling device (201) or to the metal strip
(200), which is to be coiled, during a feed process.

7. Device (50) according to claim 6, characterised in
that the control device (500) comprises a first syn-
chronising device (510) for synchronising the speed
(w) of removal of the separating layer (100) from the
separating layer storage device (101) with the speed
(v) of movement of the nozzle device (300) during
the feed process.

8. Device (50) according to one of claims 6 and 7, char-
acterised in that the nozzle device (300) is addi-
tionally constructed for controlled transport of the ad-
hering separating layer (100) with the help of Coanda
effect in the direction of the air flow (302), which is
directed onto the coiling device (201) or the surface
of the metal strip (200), and that the control device
(500) is constructed to appropriately set, during the
feed process when the nozzle device (300) is posi-
tioned in its end position (420), the speed (v) of ad-
vance of the separating layer (100) - which is still
adhering to the nozzle device (300) - in the direction
of the coiling device (201) or the intake region of the
metal strip (200) to be coiled, by appropriate setting
of the speed (w) of removal of the separating layer
(100) from the separating layer storage device (101).

9. Device (50) according to claim 8, characterised in
that the control device (500) is constructed to switch
off the air flow (302) of the nozzle device (300) shortly
after the start of a coiling process, in which the nozzle
device (300) preferably remains in its end position
(420) and the metal strip (200) together with the sep-
arating layer (100) is coiled on the coiling device
(201).

10. Device (50) according to claim 9, characterised in
that the control device (500) comprises a second
synchronising device (520) for synchronisation of the
speed (w) of removal of the separating layer (100)
from the separating layer storage device (101) with
the speed (W) of coiling of the metal strip (200) on
the coiling device (203) after switching-off of the air
flow (302) of the nozzle device (300).

11. Device (50) according to any one of claims 5 to 10,
characterised in that a severing device (600) is pro-
vided for severing the separating layer (100) at a
desired point and that the control device (500) is con-
structed to activate the severing device (600) at an
appropriate point in time, particularly at the end of
the coiling process.

12. Device (50) according to one of claims 10 and 11,
characterised in that the control device (500) is
constructed to move the nozzle device (300) in a

return movement process from the end position
(420) thereof back to the starting position (410)
thereof.

13. Device (50) according to any one of the preceding
claims, characterised in that the separating layer
(100) is a paper web and that the separating layer
storage device (101) is a paper spool, which is rota-
tionally driven by a controllable drive and on which
the paper web is wound.

14. Device (50) according to claim 13, characterised in
that the control device (500) is constructed to ap-
propriately control, during the feed process, the
speed of removal of the separating layer (100) from
the separating layer storage device (101) by control-
ling the rotational speed of the paper spool.

15. Method for feeding a separating layer (100) from a
separating layer storage device (101) to the surface
of a metal strip (200), which is to be coiled on a coiling
device (201), during a feed process, characterised
by the following steps:

positioning a nozzle device (300) in an initial po-
sition (410), and
sucking the separating layer (100) against and
adhering the layer to the nozzle device (300) by
a sub-atmospheric pressure (315) which is gen-
erated at the nozzle outlet opening (301) of the
nozzle device (300) operated by compressed air
and which is produced by an air flow (302), mov-
ing the nozzle device (300) together with the
separating layer (100) adhering thereto from the
starting position (410) to an end position (420)
in physical proximity to the coiling device (201)
or to the metal strip (200) to be coiled, wherein
the speed (w) of removal of the separating layer
(100) from a separating layer storage device
(101) is synchronised with the speed (v) of
movement of the nozzle device (300) during the
feed process, stopping the nozzle device (300)
in the end position (420) and conveying the sep-
arating layer (100), which is still adhering to the
nozzle device (300), by the air flow (302) into an
intake region (206) of a metal strip (200), which
is to be coiled, at a speed (W) of coiling in ac-
cordance with the controlled speed (w) of re-
moval of the separating layer (100) from the sep-
arating layer storage device (101).

16. Method according to claim 15, characterised in that
the separating layer (100), which is conveyed in the
direction of intake region (206) of the coiling device
(201), adheres to the coiling mandrel (203) of the
coiling device (201) and is fed to the metal strip (200),
which is to be coiled, at the rotational speed of the
coiling mandrel (203).
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17. Method according to claim 15 or 16, characterised
in that during a coiling process the metal strip (200)
together with the separating layer (100) is coiled on
the coiling mandrel (203) to form a common coil
(204).

18. Method according to claim 17, characterised in that
after, for example, half a common coiling revolution
of the metal strip (200) together with the separating
layer (100) the air flow (302) at the nozzle device
(300) is switched off and from then the separating
layer (100) no longer adheres to the nozzle device
(300) and is no longer conveyed by the nozzle device
(300).

19. Method according to claim 18, characterised in that
after switching-off of the air flow (302) of the nozzle
device (300) during the coiling process the speed
(w) of removal of the separating layer (100) from the
separating layer storage device (101) is synchro-
nised with the speed (W) of coiling of the metal strip
(200) together with the separating layer (100) on the
common coiling mandrel (203).

Revendications

1. Appareil (50) pour amener une couche intercalaire
(100) depuis un système de stockage de couche in-
tercalaire (101) sur la surface d’une bande de métal
(200) à enrouler sur un système de bobinage (201),
comprenant un dispositif à buse (300) fonctionnant
avec de l’air comprimé,
caractérisé en ce que
le dispositif à buse (300) est réalisé pour engendrer
un courant d’air (302) pour aspirer et faire adhérer
la couche intercalaire (100) sur le dispositif à buse
(300), et pour convoyer simultanément de manière
contrôlée la couche intercalaire à l’aide de l’effet
Coanda en direction du courant d’air.

2. Appareil (50) selon la revendication 1,
caractérisé par un moyen de déplacement (400)
pour mouvoir le dispositif à buse (300), de préféren-
ce conjointement avec la couche intercalaire (100)
qui adhère sur le dispositif à buse (300).

3. Appareil (50) selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le moyen de déplacement
(400) est réalisé sous la forme d’un bras d’amenée
(401) à localisation variable et/ou déplaçable en lon-
gueur, sur lequel le dispositif à buse (300) est monté
de manière fixe.

4. Appareil (50) selon la revendication 2,
caractérisé en ce que le moyen de déplacement
(400) est réalisé sous forme de rail sur lequel le dis-
positif à buse (300) est déplaçable.

5. Appareil (50) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce qu’il est prévu un moyen de com-
mande (500) pour commander l’amenée de la cou-
che intercalaire (100) en direction du système de
bobinage (201) ou de la bande de métal (200) à en-
rouler.

6. Appareil (50) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) est réalisé pour commander le déplacement
du dispositif à buse (300) avec la couche intercalaire
(100) en adhérence sur celui-ci avec l’aide du dis-
positif de déplacement (400) depuis une position de
départ (410) jusque dans une position finale (420) à
proximité géographique du système de bobinage
(201) ou de la bande de métal (200) à enrouler pen-
dant un processus d’amenée.

7. Appareil (50) selon la revendication 6,
caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) comprend un premier moyen de synchronisa-
tion (510) pour synchroniser la vitesse d’enlèvement
(w) de la couche intercalaire (100) depuis le dispositif
de stockage de couche intercalaire (101) avec la vi-
tesse de déplacement (v) du dispositif à buse (300)
pendant le processus d’amenée.

8. Appareil (50) selon l’une des revendications 6 ou 7,
caractérisé en ce que le dispositif à buse (300) est
en outre réalisé pour convoyer de manière contrôlée
la couche intercalaire (100) qui adhère avec l’aide
de l’effet Coanda, en direction du courant d’air (302),
lequel est dirigé vers le système de bobinage (201)
ou vers la surface de la bande de métal (200), et
en ce que le moyen de commande (500) est réalisé
pour, pendant le processus d’amenée quand le dis-
positif à buse (300) est positionné dans sa position
finale (420), régler de manière appropriée la vitesse
d’avance (v) de la couche intercalaire (100) toujours
en adhérence sur le dispositif à buse (300) en direc-
tion du système de bobinage (201) ou la zone d’in-
troduction de la bande de métal (200) à enrouler, par
un réglage correspondant de la vitesse d’enlève-
ment (w) de la couche intercalaire (100) depuis le
dispositif de stockage de couche intercalaire (101).

9. Appareil (50) selon la revendication 8,
caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) est réalisé pour couper le courant d’air (302)
du dispositif à buse (300) brièvement après com-
mencement d’un processus de bobinage, lors du-
quel le dispositif à buse (300) demeure de préféren-
ce dans sa position finale (420) et la bande de métal
(200) est enroulée conjointement avec la couche in-
tercalaire (100) sur le système de bobinage (201).

10. Appareil (50) selon la revendication 9,
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caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) comprend un second moyen de synchronisa-
tion (520) pour synchroniser la vitesse d’enlèvement
(w) de la couche intercalaire (100) depuis le système
de stockage de couche intercalaire (101) avec la vi-
tesse d’enroulement (W) de la bande de métal (200)
sur le système de bobinage (203) après la coupure
du courant d’air (302) du dispositif à buse (300).

11. Appareil (50) selon l’une des revendications 5 à 10,
caractérisé en ce qu’il est prévu un moyen de sé-
paration (600) pour séparer la couche intercalaire
(100) à un emplacement désiré, et
en ce que le moyen de commande (500) est réalisé
pour piloter le moyen de séparation (600) à un instant
approprié, en particulier à la fin du processus d’en-
roulement.

12. Appareil (50) selon l’une des revendications 10 ou
11,
caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) est réalisé pour rétracter le dispositif à buse
(300) dans un processus de rétraction depuis sa po-
sition finale (420) à nouveau dans sa position de
départ (410).

13. Appareil (50) selon l’une des revendications précé-
dentes,
caractérisé en ce que la couche intercalaire (100)
est une nappe de papier, et en ce que le dispositif
de stockage de couche intercalaire (101) est un rou-
leau de papier entraîné en rotation avec un entraî-
nement susceptible d’être commandé, rouleau sur
lequel la nappe de papier est enroulée.

14. Appareil (50) selon la revendication 13,
caractérisé en ce que le moyen de commande
(500) est réalisé pour, pendant le processus d’ame-
née, commander de façon appropriée la vitesse
d’enlèvement de la couche intercalaire (100) depuis
le dispositif de stockage de couche intercalaire (100)
en commandant la vitesse de rotation du rouleau de
papier.

15. Procédé pour amener une couche intercalaire (100)
depuis un dispositif de stockage de couche interca-
laire (101) jusqu’à la surface d’une bande de métal
(200) à enrouler sur un système de bobinage (201)
pendant un processus d’amenée,
caractérisé par les étapes suivantes :

on positionne un dispositif à buse (300) dans
une position de départ (410),
on aspire et on fait adhérer la couche intercalaire
(100) sur le dispositif à buse (300) au moyen
d’une dépression (315), engendrée par un cou-
rant d’air (302) au niveau de l’ouverture de sortie
(301) des buses du dispositif à buse (300) fonc-

tionnant avec de l’air comprimé,
on déplace le dispositif à buse (300) avec la cou-
che intercalaire (100) en adhérence sur celui-ci
et à partir de la position de départ (410) jusque
dans une position finale (420) à proximité spa-
tiale du système de bobinage (201) ou de la ban-
de de métal (200) à enrouler, et dans lequel la
vitesse d’enlèvement (w) de la couche interca-
laire (100) depuis un dispositif de stockage de
couche intercalaire (101) est synchronisée avec
la vitesse de déplacement (v) du dispositif à bu-
se (300) pendant le processus d’amenée,
on fait adhérer le dispositif à buse (300) dans la
position finale (420), et
on convoie la couche intercalaire (100), toujours
en adhésion sur le dispositif à buse (300), avec
le courant d’air (302) dans une zone d’introduc-
tion (206) d’une bande de métal (200) à enrouler
avec une vitesse de bobinage (W) en fonction
de la vitesse d’enlèvement commandée (w) de
la couche intercalaire (100) depuis le dispositif
de stockage de couche intercalaire (101).

16. Procédé selon la revendication 15,
caractérisé en ce que la couche intercalaire (100)
convoyée en direction de la zone d’introduction (206)
du système de bobinage (201) adhère contre le man-
drin de bobinage (203) du système de bobinage
(201) est amenée à la bande de métal (200) à en-
rouler avec le mouvement de rotation du mandrin de
bobinage (203).

17. Procédé selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que pendant un processus de
bobinage, la bande de métal (200) est enroulée avec
la couche intercalaire (100) sur le mandrin de bobi-
nage (203) pour donner une bobine commune (204).

18. Procédé selon la revendication 17,
caractérisé en ce que, par exemple après la moitié
d’une rotation d’enroulement commune de la bande
de métal (200) avec la couche intercalaire (100), le
courant d’air (302) est coupé au niveau du dispositif
à buse (300) et à partir de ce moment la couche
intercalaire (100) n’adhère plus contre le dispositif à
buse (300) et n’est plus convoyée depuis le dispositif
à buse (300).

19. Procédé selon la revendication 18,
caractérisé en ce qu’après coupure du courant d’air
(302) du dispositif à buse (300) pendant l’opération
de bobinage, la vitesse d’enlèvement (w) de la cou-
che intercalaire (100) depuis le dispositif de stockage
de couche intercalaire (101) est synchronisée avec
la vitesse d’enroulement (W) de la bande de métal
(200) avec la couche intercalaire (100) sur le man-
drin de bobinage commun (203).
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