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DESCRIPCION
Cabezal de soldadura para maquinas de aplicacion de flejes
La presente invencion se refiere a un cabezal de soldadura para maquinas de aplicacion de flejes.

En la técnica anterior se conocen las denominadas maquinas de aplicacion de flejes en caliente, es decir, maquinas
gue permiten aplicar flejes en paquetes de diversos tipos usando una banda o fleje de plastico (por ejemplo,
polipropileno que puede ser soldado) que envuelve de forma ajustada el paquete y se suelda a si mismo. Para llevar
a cabo la soldadura, una unidad o cabezal de soldadura comprende una cuchilla caliente que ablanda las dos caras
enfrentadas de dos tramos de fleje que envuelven el paquete, mientras unas pinzas de bloqueo mantienen el fleje
fijo corriente arriba y corriente abajo con respecto a la zona de soldadura. Después del ablandamiento, la cuchilla se
retira y otra pinza comprime las dos caras entre si.

Normalmente, todas las pinzas son accionadas por unos muelles helicoidales para obtener una fuerza de cierre
deseada de las diversas pinzas. EP-A-0 095 644 describe un cabezal de soldadura para maquinas de aplicacion de
flejes segun el preambulo de la reivindicacion 1, consistiendo el elemento elastico en un muelle. En las maquinas
conocidas dichos muelles padecen roturas ciclicas debido a la gran cantidad de ciclos de cierre y de apertura de la
pinza y a las fuerzas de compresion relativamente grandes necesarias para el funcionamiento correcto de la
maquina. Debido a que los muelles estan situados en el interior de la unidad, es posible que se produzca una rotura
y que la misma pase inadvertida, de modo que la maquina puede funcionar sin que se detecte la rotura incluso
durante un periodo de tiempo prolongado, produciendo flejes defectuosos, que tendran una duracion limitada y/o
deberan producirse nuevamente, con los evidentes costes e inconvenientes correspondientes. Ademas, la rotura del
muelle puede producir un desgaste anormal del asiento en el que esta contenido, haciendo necesario en
consecuencia sustituir toda la pinza una vez se ha detectado el fallo con retraso.

Un aumento del tamafio de los muelles podria mejorar la situacién, aunque el espacio limitado disponible para los
muelles en la unidad de pinza no hace necesariamente sencillo que esta solucién pueda ser implementada
facilmente. La busqueda de materiales mas resistentes para los muelles helicoidales es continua, aunque, con
frecuencia, los materiales que pueden ser usados aumentan el coste de los muelles y prolongan su vida util
solamente en cierta medida. Por lo tanto, el problema de la rotura de los muelles no se ha resuelto
satisfactoriamente.

El objetivo general de la presente invencién consiste en superar los inconvenientes mencionados anteriormente,
dando a conocer una unidad de soldadura para maquinas de aplicacion de flejes que supera el problema de la rotura
de los muelles y, no obstante, permite conservar una elevada fuerza elastica de las pinzas.

Teniendo en cuenta este objetivo, se ha decidido realizar una unidad de soldadura para una maquina de aplicacion
de flejes segun la reivindicacion 1.

Para mejorar la comprension de la explicacion de los principios de innovacién de la presente invencion y de sus
ventajas con respecto a la técnica anterior, a continuacion se describird una posible realizacién de la misma
aplicando dichos principios con la ayuda de los dibujos. En los dibujos:

- la figura 1 es una vista frontal, en seccidn parcial, de una unidad de soldadura segun la invencién;
- la figura 2 es una vista lateral en seccion parcial de la unidad de la figura 1.

Haciendo referencia a las figuras, en la figura 1 se muestra esquematicamente una unidad de soldadura, indicada de
forma general como 10, para una maquina de aplicacion de flejes que es conocida y que, por lo tanto, no se muestra
0 describe adicionalmente de forma detallada. De forma especifica, la maquina también comprendera todos los
dispositivos conocidos (tales como la unidad lanzadora, de recuperacion y de traccion) que permiten llevar a cabo
todas las operaciones necesarias para la aplicacion de los flejes. No obstante, todos estos elementos son facilmente
imaginables por parte de los expertos en la técnica.

La unidad de soldadura comprende tres unidades 11, 12 y 13 de pinza. La unidad 12 de pinza central comprime los
dos tramos 14a y 14b de un fleje 14 que se soldaran entre si, mientras que las unidades 11 y 13 de pinza laterales
detienen temporalmente el deslizamiento del fleje corriente arriba y corriente abajo con respecto a la zona de
soldadura. Para actuar sobre el fleje, cada unidad de pinza tiene una pinza superior 15, 16, 17 respectiva con una
forma adecuada. Ademas, las unidades de pinza son sustancialmente iguales entre si. Unos medios 18 de leva
accionados empujan cada unidad de pinza hacia arriba, con una sincronizacién adecuada, para su desplazamiento,
con la interposicion de la parte de fleje respectiva, contra una pinza 19 opuesta superior adecuada.

La unidad 10 de soldadura también comprende una cuchilla 20 de soldadura que (tal como puede observarse
claramente en la figura 2) es movil (mediante un mecanismo conocido no mostrado) entre una posicion introducida
entre los tramos del fleje (mostrada en linea discontinua) y una posicion fuera de los tramos del fleje (mostrada en
linea continua).
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Tal como puede observarse claramente en la figura 2, en el caso de la unidad 12 de pinza central, cada unidad tiene
un cuerpo 21 que finaliza en la parte superior en la pinza respectiva y que recibe, de forma deslizable axialmente en
un asiento 25, un pivote 22 que sobresale desde debajo con un rodillo o seguidor 23 que desliza sobre una leva
giratoria 24 respectiva de los medios 18 de leva. Unas guias laterales adecuadas (no mostradas) mantienen la
unidad de pinza alineada verticalmente.

Un amortiguador 26 hecho de un material deformable elasticamente (de forma ventajosa, caucho o un elastémero
adecuado) esta dispuesto entre el extremo del pivote opuesto a la leva y el fondo del asiento 25 que recibe el pivote
en el cuerpo de la pinza, de modo que la pinza queda soportada elasticamente en direccion axial en su pivote 22 de
movimiento.

De forma ventajosa, el amortiguador soporta una placa 27 de metal encima del mismo en la que actla el extremo de
la cafia de un tornillo 28 que estd enroscado en el cuerpo de la pinza y que permite ajustar la compresion del
amortiguador durante el impulso de la pinza contra el pivote opuesto. En el tornillo 28 se dispone una tuerca 29 de
bloqueo después del ajuste.

La placa 27 esta realizada como una seta con una pata 33 unida a un asiento axial 34 en el amortiguador, que se
extiende de forma ventajosa a lo largo de toda la longitud del amortiguador para mejorar sus caracteristicas
elasticas. De forma ventajosa, el amortiguador es cilindrico, del mismo modo que el asiento 25.

De forma ventajosa, para mejorar la velocidad de retorno de la pinza y para mantener el rodillo 23 contra la leva,
también se dispone un muelle 30 de retorno.

El recorrido del pivote 22 de movimiento esta limitado de forma adecuada mediante un eje 31 de tope que atraviesa
el eje transversalmente en una ranura alargada 32 del mismo.

Durante el funcionamiento de la maquina, las levas 24 giraran para el movimiento sincronizado de las pinzas segun
una secuencia conocida durante la que la maquina llevara a cabo las operaciones habituales de tirar del fleje,
bloquear el fleje en la posicion de soldadura y soldar.

Cada pinza llevara a cabo la funcién con una presidon adecuada gracias al ajuste del tornillo 28 y de las
caracteristicas elasticas del amortiguador 26 del tornillo 28.

A estas alturas, resulta evidente como se alcanzan los objetivos previstos. El disefio descrito de la unidad de pinza
resulta especialmente solido y eficaz a pesar de su sencillez y economia. El uso de amortiguadores elasticos ha
permitido resolver totalmente los problemas de rotura de los muelles de la técnica anterior. Ademas, las
caracteristicas elasticas obtenidas mediante los amortiguadores hechos de material elastomérico resultan
excelentes para la aplicacion especifica y son mucho mas preferibles que las de los muelles helicoidales
tradicionales, teniendo en cuenta especialmente el espacio disponible.

Naturalmente, la anterior descripcion de una realizacidon que aplica los principios de innovacion de esta realizacion
se ha realizado simplemente a titulo ilustrativo de dichos principios de innovacion y, por lo tanto, no se considerara
limitativa del alcance de las reivindicaciones. Por ejemplo, el cuerpo de la pinza y el soporte del seguidor pueden
invertirse funcionalmente entre si. Ademas, las proporciones y la conformacién exacta de las diversas partes pueden
variar segun las necesidades practicas especificas.

Naturalmente, la anterior descripcion de una realizacion que aplica los principios de innovacién de la presente
invencion se ha realizado a titulo ilustrativo de dichos principios de innovacion y, por lo tanto, no se considerara
limitativa del alcance de las reivindicaciones. La soldadura del fleje también puede obtenerse de manera diferente al
ablandamiento mediante una cuchilla caliente.
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REIVINDICACIONES

1. Unidad de soldadura para una maquina de aplicacion de flejes que comprende al menos una unidad (11, 12, 13)
de pinza que tiene un cuerpo (21) que finaliza en la parte superior en una pinza (15, 16, 17) moévil hacia una pinza
opuesta (19) correspondiente para retener una parte de fleje, siendo empujada elasticamente la pinza mediante
medios (18) de movimiento a lo largo de su movimiento hacia la pinza opuesta, comprendiendo ademas dicha al
menos una unidad (11, 12, 13) de pinza un pivote (22) de impulso que sobresale desde debajo del cuerpo (21) de la
unidad de pinza y sobre el que actian los medios (18) de movimiento, caracterizada por que el pivote (22) de
impulso es recibido de forma axialmente deslizable en un asiento (25) en el cuerpo (21) y un amortiguador (26)
hecho de un material deformable elasticamente esta dispuesto entre el extremo del pivote (22) de impulso en el
interior del asiento (25) y el fondo del asiento (25).

2. Unidad segun la reivindicaciéon 1, caracterizada por que el amortiguador (26) esta hecho de caucho u otro
elastémero adecuado.

3. Unidad segun la reivindicacion 1, caracterizada por que , entre el amortiguador (26) y el fondo del asiento (25),
esta dispuesta una placa (27) en la que se apoya axialmente un extremo de un tornillo (28) para ajustar
externamente la compresion del amortiguador (26) durante el cierre de la pinza contra la pinza opuesta.

4. Unidad segun la reivindicacion 3, caracterizada por que en el tornillo (28) esta dispuesta una tuerca (29) de
bloqueo para bloquear su giro de ajuste.

5. Unidad segun la reivindicacién 3, caracterizada por que la placa (27) tiene forma de seta con una pata (33) de
conexién en un asiento (34) en el extremo correspondiente del amortiguador (26).

6. Unidad segun la reivindicacion 1, caracterizada por que el amortiguador (26) esta perforado axialmente.

7. Unidad segun la reivindicacién 1, caracterizada por que el movimiento axial del pivote (22) de impulso en su
asiento (25) esta limitado por un eje (31) que atraviesa el pivote de impulso en una ranura alargada (32).

8. Unidad segun la reivindicacién 1, caracterizada por que el cuerpo (21) de la unidad de pinza se mueve hacia la
posicion de cierre contra la resistencia de un muelle (30) de retorno.

9. Unidad segun la reivindicacion 1, caracterizada por que el pivote (22) de impulso soporta un rodillo (23) que
rueda sobre unos medios de accionamiento de leva para accionar el movimiento de la pinza (15, 16, 17).

10. Unidad segun la reivindicacién 1, caracterizada por que las unidades (11, 12, 13) de pinza son tres unidades
adyacentes, llevando a cabo la unidad (12) de pinza central una compresion de soldadura de los extremos de un
fleje (14) y deteniendo las unidades laterales (11, 13) el deslizamiento del fleje.

11. Unidad segun la reivindicacion 10, caracterizada por que comprende una cuchilla (20) de calentamiento para
ablandar el fleje (14) antes de su compresion por parte de la unidad (12) de pinza central.
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