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El objeto de la  presente so lic itu d  de Modelo de 

U tilidad  se reg iere  a un d isp o s it iv o  soldador para la  

formación de b o lsas de p lá st ico  que dispone de esenciales 

c a r a c te r ís t ic a s  de novedad y aporta grandes ven tajas a 

lo s aparatos ex isten tes en la  actualidad  relacionados con 

este. tema.

El d isp o s it iv o  que nos ocupa tiene gran importacia 

en virtud del empleo masivo de que e stá  dando a lo s  p lá s­

t ic o s  en todas la  ramas in d u str ia le s , máxime en lo  que se 

re fie re  a lo s embalajes de ob jetos en general donde prác­

ticamente e l empleo de bolsas de p lá st ic o  es t o t a l .  La 

fabricación  de este  tipo  de bolsas es en la  actualidad 

relativam ente cara s i  no se lleva  a cabo en grandes can­

tidades lo  cual no deja de se r  un gran inconveniente so­

bre todo bajo e l punto de v is ta  del mediano comerciante 

que ae vé obligado a hacer pedidos de.m iles de unidades 

para obtener de su inversión un rendimiento de costos 

aceptable.

El modelo que se preconiza en la  presente so lic itu d  

permite la  formación de bolsas de p lá st ico  en la  cantidad 

que se precise  con un mínimo gasto  de m ateriales y además 

la  posib ilidad  de conseguir diversidad de tamaños, encon­

trándonos realmente ante un moáelo de enorme U tilidad pa­

ra todo tip o  de establecim ientos de venta, c&n unas carao 

t e r í s t ic a s  de manejo muy se n c illa s  y con unos g a sto s de 

mantenimiento prácticamente n u lo s ,.

El d isp o s it iv o  en s i  con siste  en un contenedor ade­

cuado en cuyo in te r io r  se a lo ja  una bobina de p lá st ico
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enrollado a doble lámina con uno de sus cantos la te r a le s  

10 ya soldado previamente, en la  que se vá tirando desde e l 

ex terio r para i r  formando la s  bo lsas en la medida necesa­

r i a .  El contenedor dispone asimismo de un pivote de con­

tacto  que por medio de un transformador de c a ra c te r ís t ic a s  

técn icas adecuadas activa una re s is te n c ia  que hace la  la -  

S5 bor de soldadura y corte de la s  dos láminas de p lá st ic o  

para formar la s  b o lsa s .

 ̂ pesar de la  se n c ille z  del modelo y para expresar 

más claramente e l  objeto del mismo se vá a r e fe r ir  la  

descripción  d etallada que sigue a la  lámina de dibujos 

t-0¡ ad junta, en la  que simplemente, a t i tu lo  de ejemplo y por 

tanto sin  carácter lim ita tiv o  alguno se ha representado 

una forma preferida de rea lizac ió n  del d isp o s it iv o .

Bn dicha lámina se muestra una v is ta  general en pers­

pectiva del d isp o sitiv o  soldador para la formación de bol- 

H¡¡ sa s  de p lá st ico  que se preconiza, con la  tapa levantada a l  

objeto de o frecer una imagen más c lara  de todos lo s e le­

mentos que se componen.

Conforme a lo  representado en la  figu ra  ánica se pue­

de observar la  ca ja  o contenedor -1- e l cual está  dotado 

?C¡ de una tapa, adecuada -2 - , articu lad a  desde e l in te r io r , 

a s i  como la  bobina -3- de p lá stico  enrollado a doble 

lámina que como ya se ha comentado debe tener uno de sus 

bordes la te r a le s  previamente soldado, extendiéndose hacia 

afuera del contenedor -1 -  en una su p erfic ie  -4- de tamaño 

55{ * v ariab le  en función a- la s . dimensiones de la  bolsa que se

desea formar.



4-

, 3 , * €
#+* g ## $:  ̂ '̂**:_',* - 1 *__^

La tapa -2- e stá  p rov ista  de una banda de apoyo *5 - ,  

con preferencia de un m aterial relativam ente blando tipo  

s ilico n a  o s im ila r , situ ad a a lo  largo  de todo su borde, 

mientras que uno de sus extremos dispone de un pivote de 

con tacto ,-6 - para a c t iv a r  e l  sistem a e léc tr ico  que dá lu ­

gar a la  so ldadura. Por otro lad o , obsérvese que en la  

zona su perior del contenedor -1 -  donde apoya la  tapa -2- 

se ha d ispuesto  una re s is te n c ia  adecuada -7- que d iscu rre  

también a lo  largo  de todo e l borde del mencionado conte­

nedor -1- coincidiendo con la  posición  de la  banda de apo­

yo -5 - , de t a l  forma que una vez conectado e l d isp o s it iv o  

a la  red general a l  cerrar  la  tapa -2- ambos elementos que­

dan uno sobre o tro , e l pivote de contacto -6r penetra en e l 

cajeado -8 - practicado en e l contenedor cerrando e l  s i s t e ­

ma e lé c tr ic o  y por medio de un transformador adecuado se 

activ a  la  c itada re s is te n c ia  -7- quedando soldadas la s  dos 

láminas de p lá st ic o  a lo  largo  de la  lin ea  de unión y sepa­

rando la  bolsa ya formada del re sto  de la  bobina, en un 

in tervalo  temporizado.

Hay que destacar que en la  u tiliz a c ió n  del presente 

d isp o sitiv o  se puede emplear todo tipo  de p lá s t ic o s  s in  

lim ita r  la s  p o sib ilid ad es del modelo.

En cu an to ,a l c ie rre  del conjunto debe r e a liz a r se  

simplemente apoyando la  tapa -2- sobre e l  contenedor -1- 

y para que se l le v e  a cabo la  soldadura basta con e je rcer  

una suave presión sobre la  zona en que se encuentra e l p i­

vote de contacto -6- para que se ac tiv e  e l sistem a y la 

re s is te n c ia  -7- suelde la s* dos láminas separándolas del
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re sto  limpiamente.

Creemos que dada la  se n c ille z  del modelo y t r a s  esta  

detallad a exposición del mismo ha quedado suficientem ente 

claro  su o b je to , por lo  que so lo  re s ta  hacer constar que 

dentro de la  esencialidad  que comporta caben ser introdu­

cid as multitud de variacion es de d e ta lle  la s  cuales que­

dan totalmente protegidas por este  expediente siempre y 

cuándo dichas m odificaciones no a lte ren  e l fundamento 

básico del dispositivo.



-6 -

93

líX

10^

TIO

** . * . .  . # ¡üí̂ ¡̂ #. -<t  ̂ * S , Y____ *___ t__1—__i___ t_í___1-t-

. * R E I V I N D I C A  C I O N E S

R eivindica e l  recurrente la  propiedad y el derecho 

exclusivo de fab ricac ión  en España y sus dominios, del 

objeto del presente Modelo de U tilid ad , caracterizado  

esencialmente en la s  s ig u ie n te s  re iv in d icacion es:

1 .  -D isp ositiv o  soldador para la  formación de b o lsas 

de p lá s t ic o , que se carac te r iza  porque está  constitu ido  

por un elemento contenedor dotado de una tapa adecuada 

provista  de una banda de apoyo situ ada longitudinalmente 

a lo  largo  de todo su borde y de un pivote de contacto 

extremo, alo jándose en e l in te r io r  del citado  contenedor 

una bobina de p lá st ico  enrollado a doble lámina con uno

de sus bordes la te r a le s  soldado previamente que se extiende 

hacia e l ex terio r deí d isp o sitiv o  por simple tracc ión  ma­

nual, disponiendo asimismo dicho elemento contenedor d e . 

una re s is te n c ia  e lé c tr ic a  que d iscurre  a lo  largo  de todo 

su borde coincidiendo con la  posición  de la  banda de apoyo 

de la  tapa y sobre la  cual apoyan la s  dos láminas de la 

bolsa que son so ldadas por la  r e s is te n c ia  cuando, previa 

conexión del conjunto a la  red , e l pivote de contacto a c t i ­

va e l sistema, por medio de un transformador adecuado que se 

a lo ja  en un cajeado ex isten te  en la  parte superior del 

contenedor y en e l que penetra e l c itado  pivote de contac­

to a l  b a ja r  la  tapa del d isp o s it iv o .

2 .  -DISPOSITIVO SOLDADOR PARA LA FORMACION DE BOLSAS 

DE PLASTICO.
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