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DESCRIPCION
Unidad de traccién y enderezado para productos metélicos, y método correspondiente
Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a una unidad de traccién y enderezado utilizada para alimentar una méquina para
trabajar productos metélicos alargados.

En particular, la unidad de traccién y enderezado de acuerdo con la presente invencién se aplica, preferentemente,
pero no de forma restrictiva, a las maquinas que trabajan simultaneamente dos barras, piezas redondas o alambres,
a la vez, llevando a cabo una alimentacién uniforme, coordinada y simultanea.

Antecedentes de la invencién

Se conocen las méaquinas curvadoras/conformadoras o maquinas estribadoras, que se alimentan con productos
metaélicos alargados, tales como alambres metalicos de un rollo o barras precortadas, para fabricar productos de
refuerzo para la industria de la construccién.

Tanto los productos metalicos alimentados a partir de un rollo como los de barras precortadas se obtienen
generalmente al final del ciclo de laminacién en caliente y normalmente tienen una serie de nervaduras en el exterior,
para mejorar las condiciones de adherencia al cemento durante su utilizacién.

Asimismo, en el caso de productos metélicos almacenados en rollos, debe realizarse una operacién de
enderezamiento antes de utilizarlos, para eliminar los bucles, curvas y tensiones internas presentes en el producto.
Generalmente, la operacién de enderezado tiene lugar aguas arriba de la operacién de traccién.

Habitualmente, las maquinas curvadoras/conformadoras se alimentan con uno o mas productos metalicos a la vez
para optimizar la productividad de la méquina.

Las maquinas se alimentan mediante unidades de traccién y enderezado que normalmente comprenden un rodillo
motorizado dotado de una o més ranuras circulares, en las que se disponen los productos metalicos a alimentar, y
uno o mas rodillos de contraste, opuestos al rodillo motorizado con respecto a los productos metalicos.

Aguas arriba de la unidad de traccién y enderezado hay una unidad de alimentacién que permite suministrar los
productos metalicos sustancialmente en linea con el eje de alimentacién.

La unidad de alimentacién puede comprender aberturas de guia con diferentes formas y/o didmetros, a través de las
cuales pasan el alambre o los alambres metalicos desenrollados de las respectivas bobinas.

Una desventaja de las unidades de traccién y enderezado conocidas es que, aunque los productos metélicos a
traccionar son suministrados por el alimentador sustancialmente ya alineados con el eje de alimentacién, pueden no
estar perfectamente alineados con las ranuras del rodillo motorizado.

La falta de alineacién o una alineacién imprecisa pueden provocar un gran desgaste en parte de los bordes superiores
de las ranuras o de las superficies libres del rodillo motorizado. La deformacién de las ranuras, o en todo caso un
ensanchamiento de la zona de entrada, puede provocar un posicionamiento incorrecto de los productos metalicos y
una traccién ineficaz.

Otra desventaja es que, cuando se cambia el diametro del alambre o alambres que se van a trabajar, es necesario
alinear las aberturas de la unidad de alimentacidn con las ranuras del rodillo de traccién motorizado. En el estado de
la técnica, esto implica la necesidad de desplazar lateralmente toda la unidad de alimentacién, lo que implica
operaciones complejas de movimiento y alineacién.

En el documento EP 2 794 146 B1 se divulga un aparato conocido que comprende una unidad de traccién y
enderezado.

Por lo tanto, existe una necesidad de perfeccionar una unidad de traccién y enderezado para productos metalicos
alargados que pueda superar, al menos, una de las desventajas del estado de la técnica.

En particular, un propésito de la presente invencién es proporcionar una unidad de tracciéon y enderezado de este tipo
capaz de limitar el desgaste de las ranuras circulares del rodillo motorizado.

Otro propésito de la presente invencién es proporcionar una unidad de traccién y enderezado que permita una
alineacidén extremadamente precisa de los productos metalicos que se van a trabajar, limitando posibles tensiones y
presiones en direcciones imprevistas.
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Otro propésito es perfeccionar un método de traccién y enderezado que sea sencillo de implementar y permita
rapidamente un acoplamiento preciso de la unidad de traccién con los productos que se van a trabajar.

El solicitante ha ideado, probado y realizado la presente invencién para salvar las limitaciones del estado de la técnica
y para obtener estos y otros propésitos y ventajas.

Sumario de la invencion
La presente invencién se expone y caracteriza en las reivindicaciones independientes.

Las reivindicaciones dependientes describen otras caracteristicas de la presente invencién o variantes de la idea
inventiva principal.

De acuerdo con los propésitos anteriores, se propone un aparato para trabajar productos metalicos que comprende
una unidad de traccién y enderezado para alimentar uno o més productos metalicos de acuerdo con la reivindicacion
1.

La invencion también se refiere a un método de traccién y enderezado para alimentar uno o mas productos metalicos
alargados, de acuerdo con la reivindicacién 10.

Breve descripcién de los dibujos

Estos y otros aspectos, caracteristicas y ventajas de la presente invencién se haran evidentes a partir de la siguiente
descripcién de algunas realizaciones, dadas como ejemplo no restrictivo con referencia a los dibujos adjuntos, en
donde:

- lafig. 1 es una vista frontal de un aparato para trabajar productos metalicos alargados en el que hay una unidad
de traccidén y enderezado de acuerdo con las realizaciones aqui descritas;

- lafig. 2 es una vista en seccién a lo largo de la linea II-Il de la fig. 1;

- lafig. 3 muestra esquematicamente una posible secuencia de movimiento de la unidad de traccién y enderezado
con respecto a la unidad de alimentacién;

- lafig. 4 es una variante de la fig. 1.

Para facilitar la comprensién, se han usado los mismos nimeros de referencia, donde sea posible, para identificar
elementos comunes idénticos en los dibujos. Se entiende que los elementos y las caracteristicas de una realizacién
pueden combinarse o incorporarse convenientemente en otras formas de realizacién sin mas aclaraciones.

Descripcidn detallada de algunas realizaciones

A continuacién, se hara referencia en detalle a las posibles realizaciones de la invencién, de las que se muestran uno
0 més ejemplos en los dibujos adjuntos, a modo de ilustracién no limitativa. La fraseologia y terminologia usadas en
el presente documento también tienen el objetivo de proporcionar ejemplos no limitativos.

Las realizaciones descritas con referencia a los dibujos adjuntos se refieren a una unidad de traccién y enderezado
10 que forma parte de un aparato para trabajar productos metalicos 100.

La unidad de traccién y enderezado 10 es adecuada, por ejemplo, para alimentar una maquina de trabajo 110, que
puede ser una maquina curvadora/conformadora o una maquina estribadora, que se alimenta con al menos un
producto metélico P alargado, por ejemplo, un alambre metalico o una pieza redonda, ventajosamente dos
simultdneamente.

Los productos metalicos P en cuestidén estan tipicamente contenidos en rollos o bobinas, dispuestos aguas arriba del
aparato para trabajar las barras 100.

Los productos metalicos P pueden caracterizarse por diametros, materiales y acabados superficiales muy diferentes,
por ejemplo, nervaduras.

Esta variabilidad de los productos metélicos P viene dada por la necesidad de la maquina de trabajo 110 de producir
una gama més o menos compleja de productos acabados, por ejemplo, soportes, adecuados para diversas
aplicaciones.

De acuerdo con algunas realizaciones, la unidad de traccién y enderezado 10 tiene al menos un primer rodillo 12
dotado periféricamente de una pluralidad de ranuras circulares 13, 14, 15 dentro de cada una de las cuales puede
posicionarse un producto metalico P respectivo a alimentar.
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La unidad de traccién y enderezado 10 comprende al menos un segundo rodillo 16, 17, 18 opuesto al primer rodillo 12
con respecto a un eje de alimentacidén X del al menos un producto metélico P.

De acuerdo con algunas realizaciones, el al menos un primer rodillo 12 esta motorizado y el al menos un segundo
rodillo 16, 17, 18 esta inactivo y es ajustable al menos verticalmente con respecto al primer rodillo 12.

De acuerdo con la invencién, el nimero de segundos rodillos 16, 17, 18 es igual al nUmero de ranuras 13, 14, 15 del
primer rodillo 12, de modo que cada segundo rodillo 16, 17, 18 esté alineado con una ranura 13, 14, 15 respectiva.

Con especial referencia al ejemplo aqui descrito, el primer rodillo 12 estad dotado de tres ranuras, en particular una
ranura interna 15, una ranura externa 13 y una ranura central 14 formada entre ellas.

Las ranuras 13, 14, 15 son circulares y tienen una seccion transversal sustancialmente en forma de V con tamafios
correlacionados con el didametro nominal de los productos metalicos P a alimentar.

Los segundos rodillos comprenden un segundo rodillo externo 18, un segundo rodillo interno 16 y un segundo rodillo
central 17 dispuesto entre ellos.

Ventajosamente, los segundos rodillos 16, 17, 18 estan configurados para girar independientemente unos de otros,
de una manera que es conocida como tal.

Asimismo, con referencia a la fig. 2, cada segundo rodillo 16, 17, 18 puede ventajosamente desplazarse
independientemente hacia/desde del primer rodillo 12 para mantener cada producto metalico P correctamente
posicionado dentro de la respectiva ranura 13, 14, 15.

También se puede proporcionar un movimiento global de los segundos rodillos 16, 17, 18 con una excursién mayor
que la excursién de los movimientos independientes, por ejemplo, para realizar una primera aproximacién hacia el
primer rodillo 12.

Asimismo, la unidad de traccidén y enderezado 10 puede comprender més de un grupo de segundos rodillos 16, 17,
18.

Con referencia a la fig. 1, la unidad de traccidén y enderezado 10 comprende dos grupos de segundos rodillos 16, 17,
18 dispuestos uno a continuacién del otro a lo largo del eje de alimentacién X.

El al menos un segundo rodillo 16, 17, 18 puede tener una superficie periférica lisa, o una provista de ranuras o crestas
circunferenciales, como se muestra en el ejemplo de las figs. 2-3, para llevar a cabo un aplanamiento mas eficaz de
los productos metalicos P.

Aguas arriba de la unidad de traccién y enderezado 10 hay una unidad de alimentacién 119 que comprende al menos
una unidad de alimentacién 120 configurada para soportar de forma deslizante una porcién en longitud de un cierto
ndmero de productos metalicos P que se suministraran a la unidad de traccién y enderezado 10.

El numero de productos metélicos P soportados por la unidad de alimentacién 119 depende sustancialmente de la
gama de productos acabados que la maquina de trabajo 110 alimentada por la unidad de traccién y enderezado 10
tiene que producir.

De acuerdo con un aspecto de la presente invencién, la unidad de traccién y enderezado 10 es mévil en una direccién
de ajuste Y transversal con respecto al eje de alimentacion X para alinear transversalmente una o mas de las ranuras
13, 14, 15 con los respectivos productos metélicos P alimentados por la unidad de alimentacién 119.

Esta solucién permite por tanto obtener una alineacién precisa y definida de la unidad de traccién y enderezado 10
con los productos metélicos P a la entrada, evitando tracciones no deseadas e ineficaces, tensiones transversales y
desgaste excesivo de las ranuras 13, 14, 15, particularmente a lo largo del borde, o puntas, de unién, es decir, los
puntos en los que los productos metalicos P entran en las ranuras 13, 14, 15.

De acuerdo con algunas realizaciones, el aparato 100 comprende una estructura de soporte 126 con la que estan
asociadas al menos la unidad de traccién y enderezado 10 y favorablemente también la unidad de alimentacién 119y
la méaquina de trabajo 110.

La estructura de soporte 126 puede configurarse favorablemente para soportar la unidad de traccién y enderezado 10
y la unidad de alimentacién 119 en una posicidén inclinada con respecto al plano, por ejemplo, el suelo, donde la
estructura de soporte 126 esta dispuesta en reposo, véase, por ejemplo, la fig. 2.

Por ejemplo, la unidad de traccién y enderezado 10 y la unidad de alimentacién 119 pueden estar dispuestas en un
plano de disposicién comuln o en planos de disposicion paralelos, igualmente inclinados con respecto al plano del
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suelo.

El cuerpo de alimentacién 120 esta dotado de aberturas de guia 122, 123, 124 a través de las cuales los respectivos
productos metalicos P que van a suministrarse a la unidad de traccién y enderezado 10 son soportados de forma
deslizante.

La unidad de alimentacién 119, en particular el cuerpo de alimentacién 120, puede disponerse de tal manera que al
menos el eje pasante de una de las aberturas de guia 122, 123, 124 que soporta el producto metalico P a alimentar
sea coplanario y paralelo a un segmento inicial del eje de alimentacién X.

El eje de alimentacién X puede coincidir en cada ocasién con el eje pasante de una de las aberturas de guia 122, 123,
124.

En el caso de dos aberturas de guia, por ejemplo, 122, 123 acopladas para el avance simultdneo de dos productos
metélicos P, pueden definirse dos ejes de alimentacién X paralelos entre si, distintos y alineados con los ejes de las
mismas aberturas de guia 122, 123.

La unidad de alimentacién 119 puede comprender un par de rodillos de acoplamiento 121 dispuestos entre el cuerpo
de alimentacién 120 y la unidad de traccién y enderezado 10 para enganchar y traccionar un primer segmento de
producto metalico P, por ejemplo, durante una operacién de cambio de formato.

Las aberturas de guia 122, 123, 124 del cuerpo de alimentacién 120 pueden tener una forma sustancialmente circular
y un diametro coherente con un tamafio transversal maximo del producto metalico P a alimentar.

Las aberturas de guia 122, 123, 124 se forman a través del cuerpo de alimentacién 120 y tienen respectivos ejes
pasantes paralelos entre si.

Por ejemplo, las aberturas de guia 122, 123, 124 se forman desde un lado del cuerpo de alimentacién 120 orientado
hacia el almacén de bobinas, hacia un lado opuesto orientado hacia la unidad de traccién y enderezado 10, como se
muestra con una linea entrecortada en la fig. 1.

Los ejes pasantes de las aberturas de guia 122, 123, 124 pueden ser coplanarios o estar desplazados de alguna
manera.

Con particular referencia a la fig. 3, se describe un ejemplo en el que las aberturas de guia 122, 123 estan acopladas
y tienen un didmetro sustancialmente idéntico, permitiendo el soporte y el deslizamiento simultdneos de dos productos
metalicos P que tengan las mismas caracteristicas geométricas, mientras que la abertura guia 124 es Unica y tiene un
diametro mayor que el diametro de las aberturas de guia 122, 123.

Son posibles otras configuraciones y disposiciones de las aberturas de guia 122, 123, 124 y de posibles aberturas de
guia adicionales.

La unidad de traccién y enderezado 10 puede desplazarse en la direccién de ajuste Y con un intervalo de ajuste
coherente con la posicién de las aberturas 122, 123, 124.

En particular, la unidad de traccién y enderezado 10 es moévil entre una posicién de espera y una pluralidad de
posiciones de alineacién.

Cada posicién de alineacion se alcanza moviendo la unidad de traccién y enderezado 10 de manera que se alineen
transversalmente las ranuras 13, 14, 15 con una o méas de las aberturas de guia 122, 123, 124 a lo largo del eje o ejes
de alimentacién X.

La posicién de espera puede ser una posicién genérica de la unidad de traccién y enderezado 10 situada entre la
posicién de alcance maximo y la posiciéon de alcance minimo. Por ejemplo, la posiciéon de espera puede ser la Gltima
posicién de alineacién alcanzada previamente.

Con referencia a la fig. 3, a modo de ejemplo, se muestra una posible secuencia de movimiento de la unidad de
traccién y enderezado 10, en la que, por simplicidad, sélo se mostraron el primer rodillo 12 y los segundos rodillos 16,
17, 18, y el cuerpo de alimentacién 120.

En un primer caso, en la parte superior izquierda de la fig. 3, la unidad de traccién y enderezado 10 puede pasar de
una posicién de espera, por ejemplo, central, a una primera posicién de alineacién en la que las ranuras 13, 14 estan
alineadas con las aberturas de guia 122, 123 a lo largo de un par de ejes de alimentacién X. En este caso, la maquina
de trabajo 110 colocada aguas abajo de la unidad de traccién y enderezado 10 se ajusta para trabajar dos productos
metalicos P simultaneamente.
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En un segundo caso, en la parte inferior derecha de la fig. 3, la unidad de traccién y enderezado 10 puede pasar de la
posicién de espera, por ejemplo, coincidiendo con la posicién de alineaciéon anterior, a una segunda posicién de
alineacién en la que la ranura 15 esta alineada con la abertura de guia 124 a lo largo del eje de alimentacién X, de tal
manera que la méquina de trabajo reciba un Unico producto metalico P de mayor diametro.

Operativamente, es preferible alimentar un par de productos metalicos idénticos P con un diametro menor, o un Unico
producto metalico P con un didmetro mayor.

La direccién de ajuste Y es sustancialmente ortogonal al eje de alimentacidn X, que puede ser rectilineo, por ejemplo,
inmediatamente a la salida del cuerpo de alimentacién 120, o posiblemente comprender un segmento curvo, por
ejemplo, en una zona comprendida entre la seccién de entrada y la seccién de salida de la unidad de traccién y
enderezado 10.

De hecho, en configuraciones posibles, la unidad de traccién y enderezado 10 también puede comprender una
pluralidad de rodillos de produccién 25 dispuestos aguas arriba y aguas abajo del primer rodillo 12 y del al menos un
segundo rodillo 16, 17, 18, definiendo con ellos en su conjunto un bucle de traccién que delinea una curva en el eje
de alimentacién X.

La direccidn de ajuste Y es paralela al eje de rotacién del primer rodillo 12 y del segundo rodillo 16, 17, 18.

La unidad de traccién y enderezado 10 comprende un conjunto definido por un soporte mévil 27 al que estan asociados
el primer rodillo 12 y el al menos un segundo rodillo 16, 17, 18, y los medios de movimiento 28 son capaces de
desplazar el conjunto de manera integral en la direccidén de ajuste Y.

Con referencia a la fig. 2, los medios de movimiento 28 pueden disponerse entre la estructura de soporte 126 y el
soporte mévil 27.

El soporte mévil 27 puede configurarse como una placa metélica sustancialmente plana en cuyo lado exterior se unen
el primer rodillo 12 y el al menos un segundo rodillo 16, 17, 18, de una manera conocida como tal. Sin embargo, no se
excluyen otras configuraciones constructivas.

Los medios de movimiento 28 pueden comprender al menos uno de un gato, un accionador lineal, guias de
deslizamiento, mecanismos de cadena, mecanismos de cremallera o tornillo prisionero, o similares.

Los medios de movimiento 28 pueden comprender dispositivos de deteccién de posicién, por ejemplo, transductores
de posicién capaces de identificar la posicién de la unidad de traccién 10 en la direccidén de ajuste Y.

En el ejemplo mostrado en la fig. 2, los medios de movimiento 28 comprenden un par de cilindros hidraulicos 29,
asociados a la estructura de soporte 126 por un lado y al soporte mévil 27 por el lado opuesto, capaces de desplazar
el soporte mévil 27 de forma deslizante sobre un par de guias 30.

También pueden proporcionarse posibles dispositivos de deteccién de posicién en asociacién o en combinacién con
la unidad de alimentacién 119 para coordinar la posicién de la unidad de tracciéon y enderezado 10, en particular de
las ranuras 13, 14, 15, con la posicién de la unidad de alimentacién 119, en particular de las aberturas de guia 122,
123, 124.

De acuerdo con una posible variante, mostrada en la fig. 4, el cuerpo de alimentacién 120 de la unidad de alimentacién
119 puede ser mévil a lo largo de un eje de alineacién Z ortogonal al eje de alimentacién X y a la direccidén de ajuste
Y.

El cuerpo de alimentacion 120 puede comprender una pluralidad de aberturas de guia dispuestas a diferentes niveles
en el cuerpo de alimentacién 120, los diferentes niveles definiéndose a diferentes alturas a lo largo del eje de alineacién
Z

Esta variante puede ser particularmente Gtil en caso de que sea necesario proporcionar a la alimentacién una gama
de productos metalicos P muy diferentes, sin interrumpir el ciclo de trabajo ni sustituir el cuerpo de alimentacién 120.

De acuerdo con otra variante, al menos el cuerpo de alimentacién 120 de la unidad de alimentacién 119 también puede
ser mévil en una direccion de registro sustancialmente paralela a la direccién de ajuste Y.

De acuerdo con algunas realizaciones, se proporciona un método para traccién y enderezado de productos metalicos
P. ElI método proporciona:

- una etapa de suministro de uno o mas productos metélicos P a la unidad de traccién y enderezado 10 llevada a

cabo por la unidad de alimentacién 119 que los soporta de forma deslizante,
- una etapa de traccidén del uno o mas productos metélicos P mediante la unidad de traccién y enderezado 10 en la

6
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que se aloja el al menos un primer rodillo 12, en las respectivas ranuras circulares 13, 14, 15, el uno o més
productos metélicos P que son contrastados simultaneamente en posicién por el al menos un segundo rodillo 16,
17, 18 con respecto al eje de alimentacion.

De acuerdo con un aspecto, entre la etapa de suministro y la etapa de traccidén se proporciona una etapa de ajuste en
la que la unidad de traccién 10 se desplaza en la direccién de ajuste Y transversalmente con respecto al eje de
alimentacién X para alinear una o mas de las ranuras 13, 14, 15 con los respectivos productos metélicos P
suministrados por la unidad de alimentacién 119.

Es evidente que pueden realizarse modificaciones y/o adiciones de partes o etapas en la unidad y el método de
traccién y enderezado de productos metalicos como se ha descrito hasta ahora, sin desviarse del campo y alcance de
la presente invencién como se ha definido en las reivindicaciones.

En las siguientes reivindicaciones, el Unico fin de las referencias entre paréntesis es facilitar la lectura: no deben
considerarse como factores restrictivos con respecto al campo de proteccién reivindicado en las reivindicaciones
especificas.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato (100) para trabajar productos metalicos que comprende una unidad de traccién y enderezado (10) para
alimentar uno o mas productos metalicos (P), que comprende al menos un primer rodillo (12) dotado periféricamente
de una pluralidad de ranuras circulares (13, 14, 15) configuradas para alojar al menos un producto metélico (P), y al
menos un segundo rodillo (16, 17, 18) opuesto a dicho primer rodillo (12) con respecto a un eje de alimentacion (X) de
dicho al menos un producto metalico (P), caracterizado por que existen medios de ajuste (28) asociados a dicha unidad
de traccién y enderezado (10) y configurados para desplazar dicha unidad (10) en una direccién de ajuste (Y)
transversal con respecto a dicho eje de alimentacién (X) para alinear, durante la utilizacién, una o mas de dichas
ranuras (13, 14, 15) con productos metalicos (P) respectivos alimentados por una unidad de alimentacién (119)
dispuesta aguas arriba, y por que el nimero de segundos rodillos (16, 17, 18) es igual al nimero de ranuras (13, 14,
15) del primer rodillo (12), de modo que cada segundo rodillo (16, 17, 18) esté alineado con una ranura (13, 14, 15)
respectiva.

2. Aparato (100) de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que dicha direccién de ajuste (Y) es ortogonal
a dicho eje de alimentacién (X).

3. Aparato (100) de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que dicha direccién de ajuste (Y) es paralela
al eje de rotacién de dicho primer rodillo (12) y/o de dicho al menos un segundo rodillo (16, 17, 18).

4. Aparato (100) de acuerdo con cualquier reivindicacion anterior, caracterizado por que comprende un conjunto
definido por un soporte moévil (27) al que estén asociados dicho primer rodillo (12) y al menos dicho segundo rodillo
(16, 17, 18), y por que dichos medios de movimiento (28) son capaces de desplazar dicho conjunto en dicha direccién
de ajuste (Y).

5. Aparato (100) de acuerdo con cualquier reivindicacidn anterior, caracterizado por que dichos medios de movimiento
(28) comprenden al menos uno de un gato, un accionador lineal, guias de deslizamiento, mecanismos de cadena,
mecanismos de cremallera o tornillo prisionero.

6. Aparato (100) de acuerdo con cualquier reivindicaciéon anterior, caracterizado por que dicho primer rodillo (12) es
motorizado y esté dotado de tres ranuras, de las cuales una ranura interna (15), una ranura externa (13) y una ranura
central (14) formada entre ellas, y por que dichos segundos rodillos estén inactivos y comprenden respectivamente un
segundo rodillo externo (18), un segundo rodillo interno (16) y un segundo rodillo central (17) dispuesto entre ellos.

7. Aparato (100) de acuerdo con cualquier reivindicacidn anterior, caracterizado por que dicha unidad de alimentacién
(119) comprende al menos un cuerpo de alimentacién (120) dotado de aberturas de guia (122, 123, 124), dicha unidad
de traccidén y enderezado (10) siendo mévil entre al menos una posicidn de espera y una pluralidad de posiciones de
alineacién en las que una o més de dichas ranuras (13, 14, 15) estén alineadas con una o mas de dichas aberturas
de guia (122, 123, 124) a lo largo del eje, o ejes, de alimentacion (X).

8. Aparato (100) de acuerdo con la reivindicaciéon 7, caracterizado por que dicho cuerpo de alimentacién (120) esta
dispuesto de tal manera que al menos el eje pasante de una de dichas aberturas de guia (122, 123, 124) es coplanario
y paralelo al menos a un segmento inicial de dicho eje de alimentacién (X).

9. Aparato (100) de acuerdo con la reivindicaciéon 7 u 8, caracterizado por que dicho cuerpo de alimentacién (120) de
dicha unidad de alimentacion (119) es mévil a lo largo de un eje de alineacién (Z) ortogonal a dicho eje de alimentacién
(X) y a dicha direccidn de ajuste (Y).

10. Método de traccién y enderezado para alimentar uno o més productos metélicos (P) alargados a una méquina para
trabajar tales productos metélicos (P), que comprende:

- una etapa de suministro de uno o mas productos metalicos (P) a una unidad de traccién y enderezado (10) llevada
a cabo por una unidad de alimentacién (119) que los soporta de forma deslizante,

- una etapa de traccién de dicho uno o mas productos metalicos P mediante dicha unidad de traccién y enderezado
(10) en la que se aloja al menos un primer rodillo (12), en las respectivas ranuras (13, 14, 15), dicho uno o més
productos metélicos (P) que son contrastados simultdneamente en posicién por al menos un segundo rodillo (16,
17, 18) con respecto a un eje de alimentacion (X),

caracterizado por que, entre dicha etapa de suministro y dicha etapa de traccion, se proporciona una etapa de ajuste
en la que dicha unidad de traccién y enderezado (10) se desplaza en una direccién de ajuste (Y) transversal con
respecto a dicho eje de alimentacién (X) para alinear una o mas de dichas ranuras (13, 14, 15) con los respectivos
productos metalicos (P), y por que dicha etapa de traccién se realiza con un nimero de segundos rodillos (16, 17, 18)
igual al numero de ranuras (13, 14, 15) del primer rodillo (12), de modo que cada segundo rodillo (16, 17, 18) esté
alineado con una ranura (13, 14, 15) respectiva.

11. Método de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado por que la etapa de traccionar dicho uno o mas

8



ES 3014 262 T3

productos metalicos (P) por medio de dicha unidad de traccién y enderezado (10) comprende selectivamente
traccionar un par de productos metalicos (P) que tienen un primer diametro a lo largo de respectivas ranuras
consecutivas (13, 14), o traccionar un Unico producto metalico (P) que tiene un segundo diametro a lo largo de otra
ranura (15), en donde dicho segundo diametro es mayor que dicho primer didmetro.
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fig. 1

fig. 2
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fig. 3

fig. 4
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