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DESCRIPCION

Maigquina flejadora.

Las maquinas flejadoras son de uso extendido pa-
ra fijar flejes alrededor de cargas. Hay dos tipos prin-
cipales de flejadoras. Un tipo es una herramienta de
mano que se hace funcionar manualmente que puede
utilizarse, por ejemplo, en un lugar de trabajo. Otro
tipo de flejadora es una disposicion estacionaria en la
que la flejadora se fabrica como parte de un aparato
global. En una flejadora de este tipo, el cabezal de fle-
jado y los mecanismos de accionamiento estin mon-
tados normalmente dentro de una estructura. Asimis-
mo, un conducto estd montado a la estructura, a través
del cual se alimenta el material de flejado.

En una flejadora estacionaria, tipica, el cabezal de
flejado estd montado en los alrededores de una super-
ficie de trabajo, y el conducto esta situado por encima
de la superficie de trabajo y por encima del cabezal
de flejado. El material de fleje se alimenta al cabezal
de flejado mediante un conjunto de ruedas de alimen-
tacion y enrollado. El material de flejado se alimenta,
mediante las ruedas de alimentacién por el cabezal de
flejado, alrededor del conducto y de nuevo al cabezal
de flejado. Entonces, el extremo libre del material de
flejado se agarra, tal como por una primera parte de
una disposicién de agarre. El fleje se retrae entonces
mediante las ruedas de enrollado y se tensa alrededor
de la carga. El fleje tensado se agarra entonces por
una segunda parte de la disposicién de agarre. Una
cuchilla en el cabezal de flejado corta entonces el fle-
je tensado (de la fuente o suministro) y el cabezal de
flejado forma un precinto en el material de flejado, se-
Ilando el material de flejado consigo mismo alrededor
de la carga empaquetada.

Las operaciones de flejado son tipicamente ope-
raciones secundarias porque estas operaciones se uti-
lizan para empaquetar o fijar elementos individuales
en una carga Unica, grande. Los flejes en si no son
de interés comercial para el usuario final; mas bien,
son los elementos empaquetados los que son de inte-
rés. Como tal, es importante poder flejar y mover los
elementos rdpidamente y de una manera rentable.

Con este fin, se han hecho mejoras a las maqui-
nas flejadoras. Una mejora tal incluye una disposicién
de realimentacién automatica, tal como la dada a co-
nocer en el documento US-A-5.640.899. En una dis-
posicion de este tipo, en el caso de una alimentacién
errénea de material de flejado, el fleje alimentado de
manera errénea se corta y se expulsa de la maquina.
El material de flejado nuevo se realimenta entonces
automadticamente mediante las ruedas de alimentacién
a través del cabezal de flejado y alrededor de la carga.
Se ha comprobado que una disposiciéon de este tipo
ahorra tiempo y trabajo considerables con respecto a
extraer el fleje alimentado de manera errénea o parti-
do y realimentar material de fleje en la flejadora.

Un inconveniente de las disposiciones de reali-
mentacién conocidas es que requieren ruedas de ali-
mentacidn y enrollado separadas. Es decir, se requie-
re un par de ruedas (generalmente una accionada y
una libre) para alimentar el material de flejado a tra-
vés del cabezal de flejado y el conducto. Se requiere
un segundo conjunto separado de ruedas (de nuevo,
una accionada y una libre) para enrollar o retraer el
fleje con el fin de tensar el fleje alrededor de la car-
ga. Aunque se ha comprobado que estas disposiciones
de realimentacién automatica ahorran tiempo y traba-
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jo considerables, los dos pares de ruedas requeridos
introducen preocupaciones de mantenimiento adicio-
nales asi como disposiciones de sincronizacién con
respecto a la operacion global de la maquina.

También se ha comprobado que normalmente es-
tos tipos de flejadoras estacionarias estin disefiadas y
construidas de tal manera que el mecanismo de ali-
mentacién y enrollado estd ubicado cerca del cabezal
de flejado. Debido a la proximidad de la disposicién
de alimentacién y enrollado al cabezal de flejado, se
requieren dos conjuntos de ruedas de alimentacién y
enrollado con el fin de cumplir los requisitos globales
de funcionamiento, dadas las limitaciones fisicas del
equipo.

Los disefos actuales de flejadoras estacionarias,
que incluyen un mecanismo de alimentacién y enro-
Ilado ubicado cerca del cabezal de flejado, también in-
cluyen trayectorias de guia hacia, desde y entre com-
ponentes que estdn montados de manera fija a 1a mé-
quina. En el caso de mantenimiento o reparacion, la
maquina debe ponerse fuera de servicio durante la du-
racién de ese trabajo. Ademds, generalmente se re-
quiere que técnicos especializados se ocupen de la
maquina durante la totalidad del procedimiento de
mantenimiento o reparacion.

Ademds, también se ha observado que las guias de
flejadoras conocidas, que son aquellas partes de la fle-
jadora a lo largo de las que se guia el material de fleje
mientras que se alimenta alrededor de la trayectoria
de fleje tienden a obstruirse con residuos del material
de flejado. Estos residuos pueden ser o bien restos del
propio material pldstico de flejado, o residuos que se
llevan mediante el material de flejado hacia la maqui-
na. Normalmente, estas guias presentan holguras muy
pequefias entre las propias guias y entre las guias y los
componentes activos (accionados o libres, giratorios)
de la maquina. Como resultado, es necesario, a ve-
ces, apagar la maquina, abrir las trayectorias de guia
y despejar estas trayectorias de guia de residuos. Nor-
malmente las maquinas conocidas requieren el des-
montaje de aquellas partes de la maquina lo que, de
nuevo, requiere trabajo y tiempo significativos. Ade-
mads, se sabe que las flejadoras se atascan de manera
ocasional, en que el material de fleje puede quedarse
atrapado en los alrededores de los componentes acti-
vos de la maquina o entre los componentes activos y
estacionarios de la mdquina. Con el fin de despejar o
eliminar estos atascos, de nuevo, las trayectorias de
guia requieren desmontaje, lo que necesita tiempo y
trabajo.

Otra preocupacién (véase por ejemplo el docu-
mento US-A-3841213) con las maquinas flejadoras
conocidas es que a veces el fleje no estd alineado con-
sigo mismo antes de formar el precinto o “soldadu-
ra”. Con el fin de conseguir la maxima resistencia a
traccion en la junta de fleje, el fleje deberia estar com-
pletamente alineado con una capa adyacente de fleje
antes de la soldadura. Esto maximiza el 4rea sobre la
que se realiza la soldadura. Las flejadoras conocidas
dependen de una alineacién de guias o trayectorias
de flejes estacionarias con el fin de situar de mane-
ra apropiada el material de fleje en esta disposicién
alineada, adyacente. Sin embargo, a veces, el fleje se
mueve cuando esta alineado o antes de la soldadura,
dando como resultado flejes no alineados y resistencia
de la junta menor que la ptima.

En consecuencia, existe una necesidad de una ma-
quina flejadora que utiliza componentes modulares,
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especificamente para las funciones de accionamien-
to y sellado. De manera deseable, tales componentes
modulares se instalan y extraen facilmente, sin o con
las herramientas minimas. Ademads, existe una nece-
sidad de una flejadora que minimiza la obstruccién y
proporcione facil acceso a las dreas de guia. De nue-
vo, de manera mas deseable, se proporciona acceso a
estas areas sin o con las herramientas minimas. Ade-
mds, existe una necesidad de una flejadora que mini-
miza la obstruccién y proporciona facil acceso a las
dreas de guia. De nuevo, de la manera mds deseable,
se proporciona acceso a estas dreas sin o con las herra-
mientas minimas. Todavia de manera mds deseable, el
camino de guia y cubierta para el mismo estan forma-
dos como unidades integrales que minimizan ademas
el desmontaje para despejar estas trayectorias. En una
flejadora de este tipo, es deseable una disposicion de
realimentacion automatica sin la utilizacién de ruedas
de alimentacidn y enrollado separadas. Existe una ne-
cesidad adicional de una flejadora en la que se propor-
ciona activamente alineacion del fleje, antes del sol-
deo.

En consecuencia, la invencion consiste en un ca-
bezal de flejado para su uso en una miquina flejadora
del tipo para situar un material de flejado alrededor de
una carga asociada y sellar el material de flejado con-
sigo mismo alrededor de la carga, incluyendo la ma-
quina flejadora una estructura, un conducto que defi-
ne una trayectoria de fleje montado a la estructura, un
conjunto de alimentacion configurado para alimentar
el material de flejado a través del mismo, compren-
diendo el cabezal de flejado:

un cuerpo que define una primera trayectoria de
transporte para un primer recorrido del material de
flejado, y una segunda trayectoria de transporte pa-
ra alojar un extremo libre del material de flejado en
un segundo recorrido del material de flejado para se-
llar el material de flejado consigo mismo, incluyendo
el cabezal de flejado un yunque montado al cuerpo
de manera mévil y formando una parte de la segunda
trayectoria de transporte, siendo el yunque mdvil en-
tre una posicién de transporte en la que el yunque se
pivota alejandose del cuerpo para ampliar la segunda
trayectoria de transporte y una posicién de sellado en
la que el yunque se pivota hacia el cuerpo para estre-
char la segunda trayectoria de transporte,

en el que el yunque se mueve a una posicién
de transporte para ampliar la segunda trayectoria de
transporte cuando la mdquina flejadora est4 en un mo-
do de alimentacién de fleje.

El conjunto de alimentacién estd configurado para
alimentar el material de flejado desde una fuente hacia
la gufa. La guia estd montada a la estructura indepen-
diente del conjunto de alimentacién y del cabezal de
flejado. La guia estd configurada para alojar el ma-
terial de flejado desde el conjunto de alimentacién y
proporcionar una trayectoria para el material de fleja-
do hacia el cabezal de flejado.

El cabezal de flejado incluye un cuerpo y propor-
ciona una trayectoria de transporte para el material
de flejado hacia el conducto. En una realizacién, el
cabezal de flejado define una primera trayectoria de
transporte para el material de flejado desde la guia al
conducto, y una segunda trayectoria de transporte pa-
ra alojar un extremo libre del material de flejado para
sellar el material de flejado consigo mismo.

Preferiblemente, el cabezal de flejado incluye un
yunque montado de manera mévil al cuerpo y que
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forma una parte de la segunda trayectoria de trans-
porte. El yunque es mévil entre una primera posicioén
de transporte en la que el yunque se pivota alejando-
se del cuerpo para ampliar la segunda trayectoria de
transporte y una segunda posicion de sellado en la que
el yunque se pivota hacia el cuerpo para estrechar la
segunda trayectoria de transporte.

El yunque puede ser mévil de manera pivotan-
te hacia y alejandose del cuerpo. Preferiblemente, el
yunque se desvia hacia el cuerpo. En esta disposicion,
el cabezal de flejado incluye una placa lateral mon-
tada de manera pivotante al cuerpo. El yunque esta
montado de manera fija a la placa lateral. El cabezal
de flejado puede incluir una leva para mover el yun-
que entre la primera posicion de transporte y la segun-
da posicién de sellado. La leva actia conjuntamente
con la placa lateral para pivotar el yunque.

La presente maquina de flejado contempla ademas
una realizacién en la que un controlador controla el
funcionamiento de la maquina flejadora. El controla-
dor estd conectado de manera operativa al conjunto de
alimentacion.

Un sensor estd dispuesto para detectar la presen-
cia y ausencia de material de flejado en el cabezal de
flejado. El sensor incluye elementos méviles primero
y segundo, preferiblemente paletas, que actiian con-
juntamente entre si. Las paletas son mdviles entre una
primera posicion en la que el sensor detecta la presen-
cia de material de flejado y una segunda posicién en
la que el sensor detecta la ausencia de material de fle-
jado. El sensor estd conectado de manera operativa al
controlador y cuando el sensor detecta la ausencia de
material de flejado en el cabezal de flejado, se genera
una sefial de control para iniciar el funcionamiento del
conjunto de alimentacién en un modo de realimenta-
cién.

En una realizacién actual, el sensor esta montado
al cabezal de flejado en los alrededores de una trayec-
toria de salida de fleje del material de flejado desde el
cabezal de flejado. Preferiblemente, las paletas pivo-
tan alrededor de un pasador de pivote comun. El mate-
rial de flejado engancha la primera paleta para pivotar
las paletas entre las posiciones primera y segunda.

El sensor puede incluir un sensor de proximidad
que actiia conjuntamente con las paletas primera y
segunda. La segunda paleta se sitiia entre el sensor
de proximidad y la primera paleta. La primera paleta
se desvia hacia el sensor de proximidad y la segunda
paleta se desvia alejdndose de la primera paleta. Los
elementos de desviacion primero y segundo desvian
respectivamente, la primera paleta hacia el sensor de
proximidad y la segunda paleta alejandose de la pri-
mera paleta.

Un tope de bisagra limita el desplazamiento de las
paletas primera y segunda alejandose entre si. La se-
gunda paleta entra en contacto de manera operativa
con el sensor de proximidad durante el modo de ali-
mentacién y el modo de enrollado, y la segunda paleta
se separa de manera operativa del sensor de proximi-
dad durante un modo de realimentacion.

Un cabezal de flejado preferido incluye una se-
gunda trayectoria de transporte para alojar un extre-
mo libre del material de flejado para sellar el material
de flejado consigo mismo. La segunda trayectoria de
transporte estd definida por una pluralidad de super-
ficies dentro del cuerpo. Las superficies definen una
trayectoria de ancho sustancialmente constante a tra-
vés de la segunda trayectoria de transporte.
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Una via de entrada precede a la segunda trayecto-
ria de transporte. La via de entrada presenta un ancho
de trayectoria mds grande que al ancho de la trayec-
toria de transporte. Una garra estd dispuesta en un ex-
tremo terminal de la trayectoria de transporte.

La méquina flejadora contempla ademds una guia
de transferencia de fécil acceso montada a la estruc-
tura entre el conjunto de alimentacién y el cabezal de
flejado. La guia de transferencia incluye una parte fija
y una parte de cubierta. La parte fija estd montada de
manera fija a la estructura independiente del conjun-
to de alimentacién y el cabezal de flejado. La guia de
transferencia estd configurada para alojar el material
de flejado desde el conjunto de alimentacién y para
proporcionar una trayectoria para el material de fle-
jado hacia el cabezal de flejado. La parte de cubierta
recubre la parte fija a lo largo de un plano que es sus-
tancialmente paralelo a un plano definido por un eje
longitudinal y un ancho del material de flejado.

En una disposicién preferida, la parte de cubierta
estd montada de manera pivotante a la parte fija me-
diante bisagras y se mantiene en su sitio cubriendo
la parte fija mediante al menos uno, y preferiblemen-
te multiples fiadores mecanicos. Mds preferiblemente,
los fiadores mecdnicos estan moleteados para permitir
aflojarlos sin herramientas. En una realizacién actual,
los fiadores incluyen una parte soportada por bisagra,
de modo que cuando los fiadores se aflojan de la par-
te de cubierta (por ejemplo, pivotados alejdndose de
la parte de cubierta) las partes soportadas por bisagra
mantienen los fiadores montados a la parte fija.

La méquina flejadora puede incluir ademds una
guia de alimentacidn de facil acceso para cubrir al me-
nos una parte del conjunto de alimentacién. La guia
de alimentacién incluye una cubierta para cubrir al
menos una parte del conjunto de alimentacién y una
pared de guia arqueada transversal a la cubierta. La
parte de guia es generalmente paralela al material de
flejado a medida que cruza a través de la guia. La pa-
red de guia estd separada de una periferia de una de
las ruedas de alimentacién en los alrededores de una
entrada del material de flejado en la guia de alimen-
tacion y converge hacia una periferia de la una de las
ruedas de alimentacién a medida que la pared de guia
se aproxima a la linea de tangencia de las ruedas de
alimentacion.

La parte de cubierta estd montada de manera ex-
traible a la parte fija mediante fiadores mecdnicos.
Preferiblemente, los fiadores estdn moleteados para
permitir aflojarlos sin herramientas. Mds preferible-
mente, se utilizan fiadores soportados por bisagra pa-
ra montar la cubierta a la guia de alimentacién. Esto
permite que la parte de cubierta se extraiga facilmente
para limpieza rapida.

A continuacidn se describird una realizacion parti-
cular segun esta invencion con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una méa-
quina flejadora modular mejorada segun los princi-
pios de la presente invencion, estando ilustrada la ma-
quina flejadora con el cabezal de flejado parcialmente
extraido de la estructura, y faltando una parte de la es-
tructura alrededor del conjunto de alimentacién, para
una ilustracién mas clara;

la figura 2 es una ilustracién esquemdtica de la
funcién de la maquina flejadora, que ilustra el fleje
siendo alimentado alrededor de una carga;

la figura 3 es una vista en perspectiva parcial del
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conjunto de alimentacién y cabezal de flejado de la
madquina flejadora modular extraidos de la estructura
para una ilustracién mds clara;

la figura 4 es una vista en perspectiva parcial del
conjunto de alimentacidon y la parte de estructura en la
que estd montado;

la figura 5 es una vista desde abajo del cabezal
de flejado que muestra el yunque pivotado hacia fuera
durante los modos de funcionamiento de alimentacién
y retraccion;

la figura 6 es una vista desde abajo del yunque
del cabezal de flejado que muestra el yunque pivota-
do hacia dentro como durante la operacion de sellado
(soldeo) del cabezal de flejado;

la figura 7 es una vista en perspectiva de un sensor
de fleje que lleva a cabo los principios de la presente
invencién, mostrandose el sensor cuando la maquina
flejadora esta funcionando en el modo de realimenta-
cion;

la figura 8 es una vista en perspectiva del sensor
cuando la maquina flejadora estd funcionando en el
modo de retraccion;

la figura 9 es una vista en perspectiva del sensor
cuando la maquina flejadora estd funcionando en el
modo de flejado;

la figura 10 es una vista en despiece ordenado del
Sensor;

la figura 11 es una vista en perspectiva de la garra
y partes de la trayectoria de garra a través del cabezal
de flejado;

la figura 12 es una vista lateral de la garra de la
figura 11;y

la figura 13 es una vista en despiece ordenado de
la garra de las figuras 11y 12.

Haciendo referencia a las figuras y, en particular,
ala figura 1, se muestra una maquina flejadora o fleja-
dora 10 que lleva a cabo los principios de la presente
invencién. La flejadora 10 incluye una estructura 12
que presenta una superficie de trabajo o parte 14 su-
perior montada a la misma. La estructura 12 define un
conducto o trayectoria 16 de fleje alrededor del cual
se transporta el fleje S durante una operacién de fleja-
do. Un suministro P de fleje proporciona el material S
de fleje para la flejadora 10.

El fleje S se alimenta desde el suministro P en la
flejadora 10 mediante una disposicién 18 de alimen-
tacion. El fleje S se transporta mediante la disposicién
18 de alimentacidn, a través de un cabezal 20 de fle-
jado al conducto 16. El material S de fleje cruza a tra-
vés del conducto 16, y vuelve al cabezal 20 de flejado.
El extremo libre (que es el primer extremo alimenta-
do del fleje S) se agarra, tras volver al cabezal 20 de
flejado, mediante una primera parte 22a de agarre de
una garra 22 en el cabezal 20 de flejado. El mecanis-
mo 18 de alimentacién entonces se invierte para pro-
porcionar tensién en el fleje S. Cuando se consigue
una tensioén deseada, se agarra el fleje S mediante una
segunda parte 22b de la garra 22. El fleje S se corta
entonces para separar el fleje S de la fuente P. El fleje
S se suelda entonces o de otro modo se sella consi-
go mismo. La carga L se extrae entonces del interior
de la zona o trayectoria de fleje del conducto 16 y se
sitda una nueva carga en la misma para flejado.

A diferencia de las flejadoras conocidas, la pre-
sente flejadora 10 incluye una disposicién modular en
la que el conjunto 18 de alimentacién y el cabezal 20
de flejado estdn montados de manera extraible a la
estructura 12. Es decir, la disposicién 18 de alimenta-



7 ES 2292 696 T3 8

cién, que generalmente incluye un motor 24, y un par
de ruedas 26, 28 de alimentacidn, estd montada a una
base 30 que estd montada a su vez a la estructura 12.
Haciendo referencia a la figura 3, se muestra un con-
junto 18 de alimentacién a modo de ejemplo que ilus-
tra el motor 24, una rueda 26 accionada y una rueda
28 libre. La rueda 28 libre estd montada para rotacion
libre con la rueda 26 accionada cuando el material S
de fleje estd entre la rueda 26 accionada y la rueda 28
libre y se acciona el motor 24.

Para garantizar que el conjunto 18 de alimenta-
cién estd montado de manera apropiada dentro de la
estructura 12, el conjunto 18 de alimentacion y la es-
tructura 12 incluyen partes de un conjunto 32 de ali-
neacién y montaje que actiia conjuntamente. En una
disposicién de este tipo, tal como se muestra en las
figuras 1y 4, la estructura 12 incluye un elemento 34
de encajado configurado como un elemento de barra
transversal. El conjunto 18 de alimentacién incluye
un elemento 36 complementario, de alojamiento, que
actiia conjuntamente, que se alinea con la barra 34
transversal. En una realizacion actual, el elemento 36
de alojamiento estd formado como un cabezal 38 de
alineacion generalmente con forma de canal que pre-
senta un par de ranuras o muescas 40 redondeadas for-
madas en el mismo, complementario a la barra 34. El
conjunto 18 de alimentacién estd situado en la estruc-
tura 12 de tal manera que las muescas 40 se encajan
sobre la barra 34. Esto alinea el conjunto 18 de ali-
mentacion en la estructura 12.

En un extremo 42 posterior del conjunto 18 de ali-
mentacion, el conjunto 32 de alineacién y montaje
incluye una mordaza 44. La mordaza 44 puede for-
marse, por ejemplo, como una manivela 46 que estd
montada a un esparrago 48 roscado. La estructura 12
puede incluir una parte 50 de base que presenta una
muesca 52 formada en la misma. La muesca 52 pre-
senta una abertura 54 ampliada o con forma de V para
permitir ficilmente alinear el esparrago 48 en la ra-
nura 52. Como el conjunto 18 de alimentacién esta
situado sobre la estructura 12, las muescas 40 de ali-
neacion estdn situadas inmediatamente hacia delan-
te de la barra 34 y el esparrago 48 estd situado en el
extremo 54 abierto de la abertura en V. Entonces se
fuerza hacia delante el conjunto 18 de alimentacién
hasta que las ranuras 40 se sitdan sobre la barra 34 y
el esparrago 48 se sitda en la ranura 52 de base. En-
tonces se gira la manivela 46 para sujetar el conjunto
18 de alimentacién de manera fija en su sitio sobre la
estructura 12. De esta manera, un area 56 de descarga
del conjunto 18 de alimentacién (tal como se ilustra
en la figura 3) se alinea de manera apropiada con una
guia de fleje (la guia 58 de transferencia) o guia de
fleje para transportar el material S de flejado hacia el
cabezal 20 de flejado.

El cabezal 20 de flejado estd montado a la estruc-
tura 12 de una manera similar. Con este fin, el cabezal
20 de flejado y la estructura 12 incluyen partes de un
conjunto 60 de alineacién y sujecién que actia con-
juntamente. La estructura 12 incluye una base supe-
rior o estante 62 que presenta un reborde 64 hacia de-
lante, transversal. El reborde 64 presenta una abertura
66 en el mismo para alojar el cabezal 20 de flejado. La
abertura 66 estd formada por un par de paredes 68a,b
que presentan ranuras o muescas 70 de alineacién for-
madas en la misma.

El cabezal 20 de flejado incluye un elemento 72
de alineacién o encajado que, cuando se mueve el ca-
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bezal 20 hacia delante en la estructura 12, se coloca
en las ranuras 70 de alineacién. En una realizacién
actual, el elemento 72 de alineacién esta formado co-
mo una barra o elemento similar, y las ranuras 70 de
alineacidn en las paredes 68a,b alojan la barra 72. Un
extremo 74 posterior del estante 62 incluye una aber-
tura 76 con muescas que presenta una entrada 78 con
forma de V o ampliada. El cabezal 20 de flejado in-
cluye una mordaza 80 tal como el esparrago 82 ros-
cado a modo de ejemplo, y una manivela 84 para ros-
car al esparrago 82. Tal como con el conjunto 18 de
alimentacion, cuando se fuerza al conjunto 20 de ca-
bezal de flejado hacia delante, se fuerza a la barra 72
hacia el interior de las ranuras 70 mientras se fuerza
al esparrago 82 hacia el interior de la muesca 76 de
sujecion. Una vez que el cabezal 20 de flejado estd
situado de manera apropiada, se gira la manivela 84
para sujetar el cabezal 20 de flejado en su sitio sobre
la estructura 12.

La presente disposicién presenta un nimero de
ventajas respecto a las flejadoras conocidas. En pri-
mer lugar, la disposicién modular, sin herramientas
permite cambiar facilmente o bien el cabezal 20 de
flejado o bien el conjunto 18 de alimentaciéon. Como
tal, cuando se requiere mantenimiento o reparacion en
o bien el cabezal 20 de flejado o bien en el conjunto
18 de alimentacién, puede extraerse esa parte de la
flejadora 10 e insertarse un repuesto en su lugar. De
esta manera, se minimiza el “tiempo de parada” ope-
racional de la méaquina 10. Es decir, puede extraerse el
cabezal 20 de flejado o el conjunto 18 de alimentacién
e instalarse un repuesto en quizds menos de un minu-
to. Esa parte de la flejadora 10 que requiere manteni-
miento o reparacién (por ejemplo, el conjunto 18 de
alimentacion o el cabezal 20 de flejado) puede enton-
ces extraerse y llevarse, por ejemplo, a una tienda de
mantenimiento, donde puede llevarse a cabo el traba-
jO necesario y otras operaciones, lejos de la maquina
10 flejadora.

Otra ventaja proporcionada por la presente fleja-
dora 10 es que establece una distancia entre el con-
junto 18 de alimentacién y el cabezal 20 de flejado.
Los expertos en la técnica reconocerdn que, a veces, el
material de flejado se atasca o se alimenta de manera
errénea en la flejadora 10. Cuando esto sucede, es lo
mas deseable tener una flejadora 10 que presente una
disposicion de expulsion y realimentacidén automati-
cas. En una disposicién de este tipo, el fleje alimenta-
do de manera errénea se expulsa automdticamente de
la flejadora y la alimentacién de fleje se reinicia auto-
maticamente para poner la flejadora 10 de nuevo en
funcionamiento. Por tanto, el tiempo y atencién del
operador se minimizan expulsando automaticamente
el fleje alimentado de manera errénea y realimentan-
do automaticamente desde el suministro de fleje. Una
disposicion de realimentacién automadtica a modo de
ejemplo se ilustra en el documento US-A-5.640.899
mencionado anteriormente.

Un inconveniente para disposiciones de realimen-
taciéon automdtica conocidas es que debe hacer una
distancia suficiente entre las ruedas de alimentacién y
el cabezal de flejado para impedir que el material de
fleje se expulse mds alld de las ruedas de alimenta-
cién (mediante las ruedas de enrollado o tension). Es-
to es particularmente preocupante porque las maqui-
nas funcionan a velocidades relativamente altas y los
instrumentos de deteccion y sistema de control pre-
sentan ciertas limitaciones de tiempo de reaccién. Es

5



9 ES 2292 696 T3 10

decir, debido a que el fleje se transporta tan rapida-
mente a través de la mdquina, después de que se de-
tecta una alimentacion errénea, el fleje puede expul-
sarse de la maquina mediante las ruedas de enrollado
mads alla de las ruedas de alimentacion, frustrando por
tanto la funcién de realimentacién automadtica. Dicho
de otro modo, si hay una distancia insuficiente entre el
cabezal de flejado (que es la ubicacién del detector de
alimentacion errénea) y las ruedas de alimentacidn,
las ruedas de enrollado expulsaran el fleje mas alla de
las ruedas de alimentacién. Como tal, no habrd ma-
terial de fleje nuevo para alimentarse a través de las
ruedas de alimentacion hacia el cabezal de flejado.

La presente disposicién proporciona la distancia
necesaria entre un detector 86 de alimentacion erré-
nea de fleje (montado sobre el cabezal 20 de flejado)
y las ruedas 26, 28 de alimentacién. Como tal, sélo
se requiere un conjunto de ruedas unico (por ejem-
plo, el par de ruedas 26, 28) para las funciones tanto
de alimentacién como de retraccion. De esta manera,
cuando se detecta una alimentacidn erronea, las rue-
das de alimentacion se invierten para expulsar el fleje
alimentado de manera errénea del cabezal 20 de fleja-
do. Cuando se elimina el fleje atascado o alimentado
de manera errénea, hay suficiente distancia entre el
detector 86 y las ruedas 26, 28 de alimentacién pa-
ra que las ruedas 26, 28 de alimentacion se detengan
(de la direccién inversa) y vuelvan a la direccion de
alimentacién directa.

Haciendo referencia ahora a las figuras 3y 7 a 10,
el conjunto de detector 86 de fleje actia conjuntamen-
te con el conjunto 18 de alimentacion, es decir las
ruedas 26, 28 de alimentacion, para detener el mo-
vimiento directo del material S de fleje cuando se de-
tecta una alimentacién errdnea, las ruedas 26, 28 se
invierten para expulsar el fleje alimentado de manera
errénea, y posteriormente se reinicia el movimiento
directo (realimentacién) del material S de fleje des-
pués de que se expulsa el fleje alimentado de manera
errénea. El detector 86 de alimentacién errénea es-
td montado en los alrededores de la parte 88 superior
del cabezal 20 de flejado e incluye un sensor 90 de
proximidad y elementos 92, 94 desviados primero y
segundo, respectivamente. En una realizacién actual,
los elementos 92, 94 desviados son paletas primera
y segunda que estdn montadas de manera desviada a
una base 96 en un extremo de deteccion del sensor 90
de proximidad. Las paletas 92, 94 estdn montadas de
manera articulada o de manera pivotante a la base 96
mediante un pasador 98 de pivote comun.

Las paletas 92, 94 estdn montadas de tal modo que
la segunda paleta 94 estd situada entre la primera pa-
leta 92 y la base 96. Un elemento 100 de desviacion,
tal como el primer muelle a modo de ejemplo desvia
la primera paleta 92 alejandose de la base 96 y del
sensor 90 de proximidad. Un segundo elemento 102
de desviacidn, tal como el segundo muelle a modo de
ejemplo desvia la segunda paleta 94 alejandose de la
primera paleta 92. De esta manera, con el fin de man-
tener la segunda paleta 94 en contacto con el sensor
90 de proximidad, debe ejercerse una fuerza sobre las
paletas 92, 94 contra la fuerza del primer muelle 100.

Las paletas 92, 94 estan situadas para encontrar-
se sobre la trayectoria de fleje tal como se indica en
104, por ejemplo, sobre la parte superior de la trayec-
toria de cabezal de flejado, cuando no se ejerce nin-
guna fuerza contra el primer muelle 100. A la inversa,
cuando un fleje S estd en la trayectoria 104 de fleje,
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y las paletas 92, 94 estan en la posicién de alimenta-
cién (tal como se ve en la figura 9), la primera paleta
92 se fuerza contra la fuerza de su muelle 100, hacia
el sensor 90 de proximidad. La segunda paleta 94 es-
t4 conectada operativamente a la primera paleta 92 de
tal modo que cualquier fuerza ejercida sobre la pri-
mera paleta 92 fuerza la segunda paleta 94 a entrar en
contacto con el sensor 90 de proximidad. Aunque la
segunda paleta 94 se desvia alejandose de la primera
paleta 92, la fuerza de muelle del primer muelle 100
es superior a la fuerza de muelle del segundo muelle
102. Como tal, la primera paleta 92 fuerza la segun-
da paleta 94, contra la fuerza de muelle del segundo
muelle 102, a entrar en contacto con el sensor 90 de
proximidad.

En la posicién de enrollado, tal como se ilustra en
la figura 8, hay suficiente juego (o falta de tension)
en el fleje S para permitir que la primera paleta 92
“caiga”. Sin embargo, debido a que permanece algu-
na tension en el fleje 5, la primera paleta 92 no “cae”
completamente para descansar sobre la parte 88 su-
perior del cabezal 20 de flejado. Por tanto, aunque la
primera paleta 92 se haya movido hacia abajo (pero
no ha caido completamente) la fuerza de muelle del
segundo muelle 102 mantiene la segunda paleta 94 en
contacto con el sensor 90 de proximidad.

Con referencia ahora a la figura 7, las paletas 92,
94 se muestran en la posicién de realimentacién, en
la que el fleje S estd completamente ausente de la tra-
yectoria 104 de cabezal de flejado. En esta posicion,
la primera paleta 92 “cae” completamente para des-
cansar sobre la parte 88 superior del cabezal 20 de
flejado, al ser forzada por la fuerza del primer muelle
100. Aunque la fuerza del segundo muelle 102 fuerza
a la segunda paleta 94 alejandose de la primera paleta
92 (hacia arriba, hacia el sensor 90 de proximidad), un
tope 106 de bisagra sobre la primera paleta 92 en la
zona 108 de bisagra (vista mejor en la figura 10) entra
en contacto con una parte 110 plana sobre la segun-
da paleta 94 en la zona 108 de bisagra, impidiendo de
este modo separacion adicional de las paletas 92, 94
entre si. En esta disposicion, el contacto del tope 106
de bisagra con la parte 110 plana impide que las pale-
tas 92, 94 se separen entre si mds alld de un angulo de
aproximadamente 45°. De esta manera, cuando el fle-
je S estd completamente ausente de la trayectoria 104
de cabezal de flejado, debido a que la fuerza de muelle
del primer muelle 100 es superior a la fuerza de mue-
lle del segundo muelle 102, y debido al enganche del
tope 106 de bisagra con la parte 110 plana, la segunda
paleta 94 deja de estar en contacto con el sensor 90 de
proximidad. Esto inicia una secuencia de realimenta-
cion en el controlador 112 de la maquina flejadora.

Esta disposicion de doble paleta 92, 94 proporcio-
na contacto continuado de la segunda paleta 94 con
el sensor 90 de proximidad cuando la flejadora 10 es-
tad en el modo de alimentacién, y en el modo de en-
rollado o de retraccién. Tal como se reconocerd por
los expertos en la técnica, cuando hay una tensioén re-
ducida sobre el material S de fleje, la primera paleta
92 puede moverse alejandose de la segunda paleta 94,
sin embargo, no se moverd tanto como para permitir
que la segunda paleta 94 se desenganche de o pierda
el contacto con el sensor 90 de proximidad. También
como los expertos en la técnica reconoceran, cuando
hay una alimentacién errénea de fleje 5, cuando fa-
llan el precinto o la soldadura, o cuando el fleje S se
rompe, la primera paleta 92 se movera completamen-
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te alejandose del sensor 90 de proximidad, permitien-
do que la segunda paleta 94 rompa el contacto con el
sensor 90.

Cuando el sensor 86 detecta un fleje S alimentado
de manera errénea (es decir, cuando la segunda paleta
94 rompe el contacto con el sensor 90), la flejadora
S puede controlarse de tal modo que la flejadora 10
funcione automaticamente en modo de expulsién, en
el que cualquier fleje S que permanezca dentro del
cabezal 20 de flejado se expulsa del mismo. Tras la
expulsidn, la secuencia de realimentacién automatica
puede empezar, en la que material S de fleje se rea-
limenta automdaticamente mediante las ruedas 26, 28
de alimentacién hasta el cabezal 20 de flejado. Los
expertos en la técnica reconocerdn disposiciones de
detector distintas de las ilustradas.

Con referencia ahora a la figura 3, la presente fle-
jadora 10 incluye guias 58, 114 multiples de fécil ac-
ceso. Tal como sugieren sus referencias, estas guias
58, 114 proporcionan fécil acceso a la trayectoria de
fleje con el fin de, por ejemplo, limpiar residuos y/u
obstrucciones de la trayectoria. A diferencia de las fle-
jadoras conocidas, las guias 58, 114 estan formadas
como parte de secciones extraibles de la flejadora 10.
Es decir, mientras que en las flejadoras conocidas, las
puertas proporcionan acceso a una guia fija, las pre-
sentes guias 58, 114 estan formadas como parte de las
partes extraibles de la mdquina 10. Tal como se ve en
la figura 3, una guia 114 de alimentacion estd forma-
da como parte de la seccién extraible que cubre las
ruedas 26, 28 de alimentacion.

La guia 114 de alimentacién incluye una parte 116
de guia curvada o arqueada (mostrada en linea discon-
tinua) que se extiende desde una via 118 de entrada
por debajo del motor de rueda de alimentacién o ac-
cionador 24 hasta aproximadamente una linea 120 de
tangencia de las ruedas 26, 28. En la via 118 de entra-
da, la parte 116 de guia esta separada de una periferia
de la rueda 26 accionada. Cruzando a lo largo del arco
de la guia 114 hacia la linea 120 de tangencia, la parte
116 de guia se aproxima a la periferia de la rueda 26
accionada. Con referencia a la figura 3, puede verse
que el material S de flejado se introduce en la guia
114 de alimentacién, cruzando por debajo del accio-
nador 24 de alimentacion. El material S de flejado se
guia por la parte 116 de guia hacia la linea 120 de
tangencia para alimentar el cabezal 120 de flejado.

En una realizacién actual, la guia 114 se mantie-
ne en su sitio sobre el conjunto 20 de alimentacién
(cubriendo al menos una parte de las ruedas 26, 28
de alimentacién) mediante una pluralidad de fiadores
122 roscados, que se ilustran mediante los tres fiado-
res mostrados. Los fiadores 122 son preferiblemente
moleteados para permitir la instalacidn y la extraccién
sin el uso de herramientas, por ejemplo, a mano. Los
fiadores 122 pueden soportarse en soportes 124 arti-
culados o pivotantes que, una vez aflojados, permiten
que los fiadores 122 pivoten alejandose de la guia 114
para permitir la extraccién. De esta manera, los fiado-
res 122 se mantienen fijados al conjunto 18 de alimen-
tacién, impidiendo de este modo colocar de manera
errénea los fiadores 122 inadvertidamente.

Tal como se apreciard a partir de las figuras, debi-
do a que la propia guia 114 incluye esa superficie 116
sobre la que el material S de flejado se desplaza du-
rante el funcionamiento, la guia 114 puede extraerse
facilmente del conjunto 18 de alimentacioén, y la su-
perficie 116 limpiarse de residuos. La guia 114 puede
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entonces sustituirse facilmente sobre el conjunto 18
de alimentacién. De nuevo, esto es diferente de las
guias conocidas que estan fijas en su sitio y son sélo
accesibles pivotando la puerta o el panel de acceso.
Por ello, tal como se expuso anteriormente, las tole-
rancias son bastante pequefias y los espacios bastante
estrechos a través de la trayectoria de fleje, la presente
guia 114 de alimentacién de facil acceso proporciona
numerosas ventajas, que se aprecian facilmente res-
pecto a las disposiciones de acceso de guia conocidas
anteriormente.

Una guia 58 de facil acceso de transferencia o
puenteado se extiende, tal como se expuso anterior-
mente, entre el conjunto 18 de alimentacién y el cabe-
zal 20 de flejado. Debido a que esta parte de la trayec-
toria de alimentacion se extiende entre los dos compo-
nentes modulares, estd montada de manera fija a la es-
tructura 12. Sin embargo, esta guia 58 estd situada en
una zona de la maquina 10 flejadora que es facilmente
accesible incluso con el conjunto 18 de alimentacion
en su sitio. De esta manera, la propia trayectoria es fa-
cilmente accesible para realizar mantenimiento o, por
ejemplo, para eliminar residuos o material S de fleje
atascado.

De manera adicional, la guia 58 estd configurada
de tal modo que se abre o se descubre facilmente para
permitir facil acceso a la trayectoria de fleje. La guia
58 incluye, tal como se previd anteriormente, una par-
te 126 fija que se extiende entre la descarga del con-
junto 18 de alimentacion y la entrada del cabezal 20
de flejado. Una cubierta 128 estd montada a la parte
126 de guia fija que cubre el camino 126 fijo. Prefe-
riblemente, la cubierta 128 esta montada de manera
articulada a la parte 126 fija, mediante las bisagras
129 (no mostradas) de modo que se abre facilmen-
te mediante pivote. En una disposicién preferida, los
fiadores 130 mecanicos, tales como los fiadores so-
portados por bisagra utilizados para la guia 114 de
alimentacion, estan dispuestos sobre la parte 126 fija,
para mantener la cubierta 128 en su sitio. Por tanto,
para extraer la cubierta 128, es necesario s6lo aflojar
los fiadores 130 (a mano, sin necesidad de herramien-
tas) y pivotarlos para que no interfieran. La cubierta
128 puede pivotarse entonces desde la parte 126 de
trayectoria fija (de nuevo, a mano, sin necesidad de
herramientas) para proporcionar acceso a la misma.

También, a diferencia de las puertas de acceso a
trayectorias de flejadoras conocidas, la presente cu-
bierta 128 de guia de transferencia permite acceso al
fleje a través del ancho del fleje S. Las maquinas fleja-
doras convencionales incluyen puertas de acceso que
se abren para permitir acceso al material de flejado en
el espesor (es decir, la dimensién de medicién de cali-
bre) del fleje. Por tanto, agarrar el fleje puede ser una
tarea dificil y ardua. Tal como apreciaran los exper-
tos en la técnica, proporcionar acceso al fleje S en la
dimensién de ancho proporciona un drea mds grande
en la que trabajar y facilita en gran medida el acceso
a residuos o trozos de material S de fleje que pueden
depositarse en la trayectoria 126 de fleje.

Con referencia ahora a las figuras 5-6, la presente
flejadora incluye un conjunto 20 de cabezal de flejado
novedoso que utiliza un yunque 132 mdvil. Tal como
reconocerdn los expertos en la técnica, el yunque 132
es esa parte del cabezal 20 de flejado contra la que
el material S de flejado se presiona durante la opera-
cién de sellado o soldeo. Con el fin de aumentar la
velocidad y eficacia de la operacién de las flejadoras
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en general, la trayectoria de fleje en este punto es ge-
neralmente estrecha y normalmente tiene un tamafio
s6lo ligeramente mayor que el propio fleje S. Con es-
te fin, las médquinas flejadoras conocidas incluyen una
reduccidn o garganta en los alrededores de la entrada
en la que los residuos pueden acumularse. Con el paso
del tiempo, la acumulacién de residuos en esta zona
reduce la entrada al yunque dando como resultado en
general que aumentan las alimentaciones erréneas y
el mantenimiento eventual de las maquinas.

La presente flejadora 10 incluye un niimero de me-
joras que van dirigidas a minimizar o eliminar este
problema de acumulacién de residuos y el problema
de tamafio de trayectoria de fleje minimo. Con refe-
rencia a las figuras 5 a 6, se muestra una vista desde
abajo del cabezal 20 de flejado. El cabezal 20 incluye
dos aberturas para alojar el fleje S. El primer recorri-
do del fleje se introduce en el cabezal 20 de flejado
a través de una primera abertura indicada en general
por 134. A medida que el fleje S se transporta a través
de esta abertura 134, pasa mds alld del yunque 132.
Es decir, cruza a través de dicha parte del cabezal 20
que forma el yunque 132.

El fleje S cruza entonces mds alld del cabezal 20,
a través del conducto 16 y alrededor de la carga L.
El fleje S se dirige entonces hacia la segunda abertura
indicada en general por 136. Una vez que el fleje S
se introduce en la segunda abertura 136, es agarrado
por el extremo libre mediante la garra 22 y se propor-
ciona tensién mediante la operacion de enrollado del
conjunto 18 de alimentacién.

El yunque 132 se monta al cabezal 20 de flejado
en una disposicion pivotante. Es decir, cuando el ma-
terial S de fleje se alimenta a través del cabezal 20 de
flejado, el yunque 132 pivota hacia fuera, alejandose
de la trayectoria de fleje para ampliar el tamafio de la
abertura 136 a través de la cual cruza el material S de
fleje. De esta manera, se prevé un drea aumentada pa-
ra que el material S se mueva a través del cabezal 20
de flejado. Especificamente, la dimensién w de ancho
de la trayectoria aumenta, como lo hace, en conse-
cuencia, la dimensién h de altura. Una vez que el ma-
terial cruza a través del conducto 16 y de nuevo hacia
arriba a través de la abertura 136 de garra, el yunque
132 pivota a continuacién de nuevo a su sitio. Un bor-
de 137 de guia del yunque 132 fuerza el material S de
fleje a su sitio (para recubrir el anterior recorrido del
fleje S) y el fleje S se sella consigo mismo.

Esta disposicién novedosa de yunque 132 pivo-
tante proporciona un nimero de ventajas respecto a
yunques fijos. En primer lugar, tal como se expuso
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anteriormente, aumenta el area de la abertura 136 a
través de la cual cruza el material S de fleje, reducien-
do, por tanto, la posibilidad de alimentaciones erré-
neas. En segundo lugar, el yunque 132 pivotante mue-
ve el material S de fleje a su posicion de tal modo que
los recorridos primero y segundo de los materiales de
fleje se recubren entre si para sellado o soldeo. Es-
to aumenta la garantia de que los recorridos primero
y segundo de material S de fleje se recubrirdn entre
si sin desalineacion, para proporcionar resistencia de
sellado de fleje ptima.

En una realizacién actual, el yunque 132 estd
montado de manera fija a una placa 138 lateral del
cabezal 20 de flejado. La placa 138 lateral estd mon-
tada de manera pivotante al cuerpo 140 de cabezal de
flejado mediante una disposicién pivotante, tal como
el pasador 142 de pivote a modo de ejemplo. La placa
138 estd desviada hacia el cuerpo 140. Una leva 144
estd situada dentro del cuerpo 140 de cabezal de fle-
jado y actiia conjuntamente con la placa 138 lateral.
Durante el ciclo de alimentacion, la leva 144 gira y
una orejeta 146 sobre la leva entra en contacto con la
placa 138 lateral, forzando la placa 138 lateral alejan-
dose del cuerpo 140. Esto, a su vez, pivota el yunque
132 alejandose del cuerpo 140, ampliando de este mo-
do la abertura 136. Durante los ciclos de agarre, en-
rollado y sellado (por ejemplo, soldeo), el arbol 144
de leva gira adicionalmente de tal modo que la orejeta
146 se desengancha de la placa 138 lateral, permitien-
do, de este modo, que el yunque 132 pivote de nuevo
a su sitio. Los expertos en la técnica reconoceran otras
disposiciones mediante las que puede proporcionarse
el yunque 132 pivotante.

Ademis del yunque 132 pivotante, tal como se ve
mejor en las figuras 11 a 13, el presente cabezal 20
de flejado incluye una trayectoria de garra novedo-
sa indicada generalmente por 148, a través de la que
el primer recorrido de material cruza para el agarre,
antes del tensado y sellado. A diferencia de las fleja-
doras conocidas en las que la trayectoria se estrecha
gradualmente hacia abajo hacia la garra, en la presen-
te flejadora 10, la trayectoria 148 de fleje se forma a
partir de paredes 150, 152 paralelas que proporcionan
un ancho de trayectoria constante a través de la tra-
yectoria 148 hacia la garra 22. Aunque el disefio con-
vencional ensefia a partir de una trayectoria de sec-
cién transversal constante, se ha comprobado que los
beneficios conseguidos mediante esta configuracion
de trayectoria 148, menores posibilidades de que se
acumulen residuos y de funcionamiento erréneo, son
mucho mayores que cualquiera de las desventajas.
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REIVINDICACIONES

1. Cabezal (20) de flejado para su uso en una ma-
quina flejadora del tipo para situar un material (S) de
flejado alrededor de una carga (L) asociada y sellar
el material (S) de flejado consigo mismo alrededor de
la carga (L), incluyendo la maquina flejadora una es-
tructura, un conducto que define una trayectoria de
fleje montado a la estructura, un conjunto de alimen-
tacion configurado para alimentar el material de fleja-
do a través del mismo, comprendiendo el cabezal (20)
de flejado:

un cuerpo (140) que define una primera trayecto-
ria (134) de transporte para un primer recorrido del
material de flejado, y una segunda trayectoria (136)
de transporte para alojar un extremo libre del material
de flejado en un segundo recorrido del material de fle-
jado para sellar el material de flejado consigo mismo;

incluyendo el cabezal (10) de flejado un yunque
(132) montado al cuerpo (140) y formando una parte
de la segunda trayectoria (136) de transporte, siendo
el yunque (132) mdvil entre una posicién de trans-
porte en la que el yunque (132) se pivota alejandose
del cuerpo (140) para ampliar la segunda trayectoria
(136) de transporte y una posicién de sellado en la
que el yunque (132) se pivota hacia el cuerpo (140)
para estrechar la segunda trayectoria (136) de trans-
porte;

caracterizado porque el yunque se mueve a la po-
sicién de transporte para ampliar la segunda trayecto-
ria de transporte cuando la maquina flejadora estd en
un modo de alimentacién.

2. Cabezal de flejado segtin la reivindicacién 1, en
el que el yunque (132) estd desviado hacia el cuerpo
(140).

3. Cabezal de flejado segtn la reivindicacion 1 o
la reivindicacion 2, que incluye una placa (138) late-
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ral montada de manera pivotante al cuerpo (140), en
el que el yunque (132) estd montado de manera fija a
la placa (138) lateral.

4. Cabezal de flejado segtin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, en el que el cabezal (20)
de flejado incluye una leva (146) para mover el yun-
que (132) entre la primera posicién de transporte y la
segunda posicién de transporte.

5. Cabezal de flejado segin la reivindicacion 4
cuando depende de la reivindicacién 5, en el que la
leva (146) actda conjuntamente con la placa (138) la-
teral para mover el yunque (132).

6. Maquina flejadora para situar un material (S) de
flejado alrededor de una carga (L) asociada y sellar el
material (S) de flejado consigo mismo alrededor de la
carga (L), comprendiendo la maquina flejadora:

una estructura (12);

un conducto (16) que define una trayectoria de fle-
je, estando montado el conducto a la estructura (12);

un conjunto (18) de alimentacién montado a la es-
tructura (12), configurado el conjunto de alimentacién
para alimentar el material de flejado a través del mis-
mo;

una guia (114) montada a la estructura (12) adya-
cente al conjunto (18) de alimentacién, estando mon-
tada la guia (114) a la estructura (12) independien-
te del conjunto (18) de alimentacidn, configurada la
guia (114) para alojar el material (S) de flejado desde
el conjunto de alimentacién y para proporcionar una
trayectoria para el material de flejado hacia el conduc-
t0 (16); y

un cabezal (20) de flejado segiin una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 5, montado a la estructura (12)
independiente del conjunto (18) de alimentacién y la
guia (114), proporcionando la primera trayectoria de
transporte una trayectoria para el material de flejado
desde la guia (114) al conducto (16).
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