
P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N

por " UN PROCEDIMIENTO PARA L& FABRICACION DE CIERRES MATALICOS 

PARA BOLSOS Y MONEAROS " 4 favor 4o Dn. Sentlege RUIZ-SALLO, re- 

slAeate en Barcelona, ca lle  Argentós #  12,

Es^¡ Patente se re fiare  A un procedimiento pero le  febriceción 

4e cierres metAlieoa pare bolsee y menederes, 4e ene manera e ^ a o ia l  

pare aquellas O terrea que en en configuración presenten Angulos mAs 

4 nenes pronunciados.

Loe elerres Ae que se  tra te  se  fabrican en l e  actualidad 4e mane­

ra que pare le  formeolón Ae lo s  Angulos que le s  nlsmos presenten, se 

prcotioa en* escote dore en le e  dos a le s  qae en sección transversal 

eesprenden, sesélón qae eene s s  seblAe efeete le  fam a Ae Mae U y Ae 

este sanare permita e l AeblAo doblado As l e  piase qne se manipula y 

lnego se anea per moAls As soldadora loe bordes Ae le s  ssootsAarss 

entes nensiensAes.

Con este  forme &e preesAsr difícilmente se  obtiene na bnen acabe 

Ae y presentación Ae le s  referidos s ie rra s  en le  partea eorrespon- 

dientea A le s  Angulos qne deban presenta? y a l  mismo tiempo requiere 

una serie  Ae operaciones laboriosas que snesreeen e l  cesto  Ae fo b ri-  

cación Ae le s  oítados e lerres.
Estos inconvenientes quedan aubaanados con e l procedimiento Aa 

fabrieaoión qne A continuación se Aeserlbe, e l anal se  conoce y prAo 

- t isc  en Alemania, pare no lo  he slAe heete el presenta en nneatro 

pele y como d  recurrente a s  prepone estebleeerlo en España, es per 

l e  qne so lic ita  se  3a garantice e l  derecho A la explotación exclusi­

va del míeme mediente le  Patente Ae Introducción A que e s  re fie ra  le  

presente memoria descriptiva.

En su esencialidaA consiste d  prsoedimianto Ae que se trote en
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86. fem ar le s  ángulos As le s  c ierras da r a í  e ra se is  par medio As simple 

" embutido, eapleesd* al a fe s is  lee  m etricescocveni entes pare ^ e ,  

adaptadas 6 preasea da tipo adeauado^psemitaa la  configuración da 

aquellac de manare que a is  merme e l gasa pera la  reeiatencia de loe 

referidos c ierres en la  perte correspondiente á lee  ángulos meneio- 

30. nados se consiga en mejor acabado y presentación de aqueHce en eon- 

disionss eocnómicas ^mámente ventajosaa, puós por le  que se  refiere  

á en acabado, loa s ie rre s de qoe se  habla, en l e  perte correspon­

diente de lo e  dagazos qua en e llo s  figuran, no presentarán dobles ni 

arruga alguna de la  plancha de que se  fabriquen y en cuanto á au aa- 

36. posto económioo, reata.te en todos loe sesee mucho más rápida y eeu- 

o il la  le  epereeián de embutido de referencia, que ae llev a  á sebo en 

máquinas adecuadas pare e llo , que loa medios que en la  actualidad ae 

siguen para conseguir e l propia fin .

Bebe entenderse que e l  procedimiento descrito os llevará  á sebo 

dO. em asa á más operaciones de embutido, circunstancia que variaren en 

sede ornee de acuerdo ecn la  fam a concrete del cierre  que ae fab ri­

que, son e l material que ae u tilic e  y con la  máquina qua so omploo 

pare le  referida oenfigaración. ^

En cuento á  lo a  aterrea fabricados con este proeedimlento, varia- 

46. rea en su forme, en aus dimena iones. en su tipo da oonstruooián, en 

e l metal de que se  fabriquen y en el aeebudo y presentación que á 

loa mismos ao dá.

Por lo  que ae refiere  á loa cortadoras y prensas que a s  empleen 

pera n ovar á cabo el procedimiento descrito serán variables ye que 

60. con e llo  no so afecta á la  esencialidad del procedimiento descrito.

En lea d ibujes da le  hoja adjunte ae represente en elevación en 

le  figura 1 , y en proyección horizontal en la  figura- 8 , un cierre 

pare helaos y monederas de la  alase indicada, fabricado de acuerdo 

con e l  procedimiento descrito. Esto, afecta á la  formación de lo s 

66. ángulos -1-, sn lo s  que, obtenidos de acuerdo con e l mismo no forma 

la  plancha constitutiva da ta lo s  o isrrea, p liegas a i  arruga da nin­

guna especie, ya que, por l a  acción de la s  matrices que a l  efecto
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sa utiliaan  a# aonalgua #3, eorriaiento 4 dawlazamiaata del. mata­
pial daade lee puntoa en qae aquel ce comprima hacia aquella# por­

ga.. too en -loa gao ol mióme aap cimenta un alargamianto aroeeivo, oomo
oow  o oa ol canto 6 borda da loe propina cierra#..

N O T A
8a reivindica oomo objeto do acta Fa tanta:
1 *. He procedimiento pora la  fabrioaoldn da leo cierra# metd- 

65. lloco para balaca y monedero#, da saccidn tranorareal en forma de 
C y obtenidos de plancha metálica, <pM en au esencial idad consiste 

en formar Ice dagalo# Sfaa loa mismo# praaentaa por medio de embu­

tido con ol aü^lae da preaoae adeauada# para ello  y provistas do 
matrlca# par# eenaaguir 1# configaraoldn ¿oaeada en la# pleca# de

70. refaraneia.
2^. El propio procedimiento que oa llevard d oabo en ana ó en 

caria# opar aciones oonaaautivaa de embutido, aegdn coa en eada ca- 

' ao la  aeoeián del alarre .que ae fabrique, la  claco da planche que 

pera ello  aa emplee y la  eonfigaraaldn que a l propio cierre #e 
78.' tange que dar.

Z * .  USFROGEDIMmaTO PARA LA FA3HIOACI0B DE O ERRES ÁIETALICOS 

RASA BOLSOS X MONEDEROS.

Baraaloaa 12 da Agoato dal940. '
P,.. A.
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