
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

"t ..' ...... ........................ - ---------

por  VEINTE años

a favor de Don Zo ltan  M O N A  KOVACS, de nacionalidad  

húngara, domiciliado en Barcelona, Paseo de Gracia 114 

y Don Tibor WITTMANN POPPER, de nacionalidad checoeslo­

vaca, domiciliado en Barcelona, Consejo de Ciento, 304

p o r

"PERFECCIomiüENTOS EN LA FABRICACION DE CIERRE! PARA 

BOLSOS Y ANALOGOS",

w *' 4
# ^ # e # #

i



,1676-}
M O R IA  DESCRIPTIVA

Les c ie r re s  que actualmente se fabrican  con destino  

a bolsos para señora, bo lsas  de tabacos y otros usos, es­

tán constituidos generalmente por una armadura metálica  

rectangular o de cualqu ier otra forma apropiada, formada 

por dos marcos unidos entre s í  con b isag ras , pasadores, 

etc. Estos marcos suelen tener un borde acanalado, perfo ­

raciones o sistemas análogos para perm itir  la  insta lac ión  

del marco sobre la  boca del bolso y a s i  mismo, se le s  pro­

vee de un botón de presión , gancho, p iezas de resbalón  

o cualquier otro  sistema adecuado que asegure la  unión de 

ambas partes y por tanto e l  c ie r re  del bo lso .

Dadas las. c a rac te r ís t ic a s  de estos sistemas de c ie ­

r re ,  lo s  bolsos en que se in sta lan  es preciso dotarles de 

un alma r íg id a  (cartón, madera o análogos) a f in  de que e l  

m aterial que forma e l bo lso  (generalmente p ie l  y 'por tanto

f l e x i b l e )  adquiera la  debida r ig id e z  para, mantenerse oo-
, '' 

rrectamente en re lac ión  con la  armadura del c ie rre .

No creemos conveniente hacer una extensa reseña de 

la s  ca rac te r ís t ic a s  de lo s  c ie rres  de que tratamos, por 

ser  objetos de uso muy divulgado y por e l lo  bien conocidos 

Evidentemente aun cuando estos elementos cumplen su f in a ­

l id ad  con buenos resu ltados, no es menos c ie rto  que todos 

presentan análogas c a rac te r ís t ic a s  y por tanto no se ha 

conseguido in troducir  novedades o r ig in a le s  en la  estruc­

tura y ornamentación de estos ob jetos. La fab r icac ión  de 

lo s  bolsos en s í ,  no es cara, ni complicada, sin  embargó, 

una vez terminada in sta lac ión  de los c ie rres
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eleve e l  prec io  considerablemente.

Con objeto de so lventar astas desventajas los  recu­

rrentes han ideado y puesto en ejecución unos perfecciona­

mientos en la  fab r icac ión  dé c ie r re s  para bolsos y análo­

gos, con le s  que se consigue obtener un sistema de c ie rre  

con caracter ía t ieas . completamente nuevas. Para su r e a l i z a ­

ción se obtienen una se r ie  de p iezas de latón o cualquier  

otro m aterial conveniente, mediante e l  siguiente proceso:

Como punto de part ida , se prepara un troquel que 

mediante una sola operación permita obtener varias  piezas  

simultáneamente, bastando para e l lo  in troducir entre e l  ma­

cho y la  hembra una p le t ina  m etálica de grueso apropiado; 

seguidamente se acciona e l  d ispos it ivo  mecánico prensacha- 

pae, que su jeta  a la  p le t in a ,  manteniéndola en correcta po 

s ic ió a  para r e c ib i r  e l  golpe de los  machos, lo s  cuales a l  

no encontrar fuerte  re s is ten c ia ,  por estar perfectamente 

enfrentados con la s  hembras, producen en la p letina  tantos 

vaciados como machos se hayan dispuesto. Los vaciados obte­

nidos, proporcionan dos t ipos  de piezas, unas provistas  

por uno de sus extremos, de un pequeño apéndice puntiagudo 

y otras sin  é l  con ambos extremos redondeados.

Para re lac ionar  entré s í  la s  p iezas obtenidas, es , 

preciso  p rac t ic a r le s  t re s  pequeños ta lad ros  unos por su 

centro y lo s  otros dos en ambos extremos, normalmente es­

tos ta lad ros  se practican con brocas adecuadas, pero de rea  

l i z a r s e  por este  sistema evidentemente se producen dichos 

ta ladros con e r ro r ,  y una de la s  condiciones indispensables  

para e l  buen funcionamiento de la s  boqu il la s  o c ie rres  que 

nos ocupan, es la  de que estos tres  ta ladros sean s im étr l-
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eos, ea dec ir , guardando idénticas d istanc ias  entre s í  y 

as í  mismo esta r  practicados en lugares homólogos. Median 

te lo s  perfeccionamientos a que se r e f i e r e  la  presente 

invención, se logran la  re a liz ac ión  de estos ta ladros s i  

multéneamente con la s  operaciones de troquelado, y para 

e l lo  se han dispuesto en e l  in te r io r  de lo s  machos corta­

dores, unos punzones perforadores cuyo accionamiento es­

té sincronizado con lo s  movimientos del conjunto del tro ­

quel cortador.

Seguidamente y una vez terminada la  mecanización 

perfecta  de estas p ie za s ,  se procederé a re lac ion ar la s  en­

tre  s í  para con st itu ir  e l  conjunto o c ie r re  que también 

podremos llam ar bo q u il la  obturadora y para e l lo  se irán  

uniendo entre s í  en forma continua, mediante pasadores, in  

troducidos en lo s  ta ladros- que en dichas p iezas se p rac t i ­

caron, hasta obtener un conjunto articu lado  produciéndose

estas art icu lac iones  en forma de t i j e r a  y por tanto, la  bo
< —

qu illa  re su lta  extensib le  y p legab le .

Satos d ispos it ivos  adoptarán generalmente forma 

c ircu la r ,  e l íp t ic a ,  l in e a l  a s í  como otras análogas, y la  

prolongación puntiaguda de que algunas de sus piezas están 

provistas ae clavarán por todo e l borde o boca del bolso  

doblándose o rematándose después en forma conveniente, de 

manera d e f in i t iv a ,

Con estas operaciones hemos logrado dotar a los  

bolsos y análogos de un nuevo elemento metálico f l e x ib le  y 

art icu lado  que he. de c o n s t itu ir  la  boqu il la  o c ie rre  obtu­

rador.

Posteriormente y con objeto de que esta boqu il la  

se mantenga en posición de c ie rre  se colocará en una de la s
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piezas que ihtegran le armadura metálica una charnela so­

bre la  que se ín sta la  mediante pasador o e je para e l  g i ro ,  

una tap ita , con reborde, aro metálico o cualquier otro d ls  

posit ivo  adecuado que pueda abarcar en au in te r io r  a todo 

el conjunto que integra la  boqu il la .

Para f a c i l i t a r  cuanto sea posib le  la  comprensión 

del objeto que se describe, seguidamente se hace referen­

cia a l  plano adjunto, en e l que, solamente a t í tu lo  de 

ejemplo, se representa un posib le  oaso de rea lizac ión  prájc 

t ic a  del invento.

La figura  1* es una v is ta  en sección transversa l

de unos troqueles con los d ispos it ivos  que efectúan simul­

táneamente la s  operaciones de cortado y perforación de las  

piezas fundamentales.

La f igu ra  3& es un d e ta l le  en sección long itud i­

nal de los  machos cortadores en e l  que se aprecian perfec­

tamente la  in sta lac ión  de los punzones y troqueles dest i ­

nados a producir la s  tres  perforaciones equidistantes en 

los lugares convenientes de la s  piezas.

La f isu ra  3* es una v ista  en planta de los mode­

los de piezas a re a l iz a r  apreciándose en una de e l la s  e l  

apéndice puntiagudo destinado a su f i ja c ió n  en los bordes 

del bolso.

En la  Fig. 4* se encuentra la  disposición por la ,

cual son relacionadas las  piezas-fundamentales destinadas 

a formar un conjunto extensib le  de la  forma deseada.

mn la 5 * ge representa una v ista  en sección

del conjunto terminado en e l  cual se representa la tapa 

y as í mismo e l  d ispos it ivo  paro asegurar e l  c ie r re .

En estas f igu ras  se representa por:

1 . -  Guías p r inc ipa les  de l troquel cortador.



2,-? Cortador hembra

3 .  -  Cortadores machos.

4 .  -  Pieza de anión de lo s  cortadores machos,

8 .  -  Prensachapan.

6 , -  Vastago de mando del prensachapas - 5 - ,

7 . -  Arbol de mando genera l,

0 . -  Huelle del prensachapas -5 - .

9 . -  P ieza de accionamiento de lo s  troqueles de perforación

cuyos movimientos están relacionados con e l  árbo l -7 - ,

10. *  Troquel de perforac ión . ,

11. -  O r i f i c io  de desahogo en lo s  expulsores.
i /

18.* Pieza de. unión de lo s  expulsores.

13. -  Expulsores,
...  '

14, *  P ieza terminada.,

18,* Pieza terminada con apéndice puntiagudo,

16.- Orifido destinado a alojar los remaohes.

SO,- Sa liente  dispuesto en e l  lugar adecuado que en unión 

del s a l ien te  -1 9 -  completa e l  c ie r re  de la  tapa.

FUNCIONAMIENTO

entre la  hembra de l cortador -2 -  y e l  prenaachapas -5 -  en­

tre  lo s  que quedará e l  espacio su fic ien te  y necesario, una

chapa del grueso conveniente, de la  cual queremos obtener 

la s  piezas en cuestión; estoa troqueles así. corno todo lo s

19 .-  Reborde de la  tapa para f a c i l i t a r  e l  c ie rre

Pare obtener la s  p ie za s ,  bastara con introducir
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que de su. c la se ,  tendrán d ispo s it ivo s  de extracción y to -  

pea necesarios. Una vez introducida la  chapa, se pondrá en 

accionamiento e l  conjunto y accionado por cualquier proce­

dimiento desciende e l  á rbo l  - 7 -  comprimiendo e l  muelle - 6 - ,  

e l cual accionará con lo s  vastagos -6 -  del preasachapae -5 -  

e l  cual comprimirá a l a  chapa impidiéndola todo movimiento 

inapropiado. E l  á rbo l - 7 -  continuará su descenso y lo s  ma­

chos cortantes - 5 -  penetrarán produciendo e l  corte de la  con 

f igu rac ión  ex te r io r  de le s  p iezas, y  a s í  mismo producirá  

c ie rto  desplazamiento en lo s  expulsadores -13 - hacia abajo  

quedando contenida la  p ieza cortada ya entre e l  expulsor -13-  

y e l  cortador -§ -+  Una vez que lo s  cortadores -3 -  han l le g a ­

do a su tope entrarán en acción l a  p ieza -9 -  que producirá  

en lo s  troqueles de perforación -1 0 - c ie rto  desplazamiento 

hacia abajo y como se enfrentan perfectamente con lo s  o r i f i ­

cios de desahogo -11 - producirán en la  chapa cortante lo s  

o r i f i c i o s  -18 - en los lugares determinados, pasando a través  

del re fe r id o  o r i f i c i o  de desahogo -1 1 -  lo s  restos del mate­

r i a l  cortado, e l  cual cae a l  e x te r io r  no pudiendo por lo  

tanto entorpecer en nada en funcionamiento del mismo.

Una vez rea lizadas  l a s  operaciones descritas , e l  

árbo l - 7 -  se desplazará en dirección  contraria  a l  movimiento 

anterio r , por l e  tanto se producirán la s  operaciones en e l

siguiente orden:

a )  . -  Movimiento ascendente de la  pieza -9 -  y eny  * i
su consecuencia de lo s  perforadores -1 0 - .

b )  . -  Movimiento ascendente también del árbo l - 7 -  

y por lo  tanto de le s  cortadores - 3 -  y por último a l  desapa­

recer  l a  presión  creada Ish e l  mu,elle - 6 -  se r e a l iz a rá  e l  mo-
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vimíento.ascendente de los vastagos - 6 -  y en en consecuen- 

oía de l prepsachapas - 5 - ,

También accionados por d isp o s it iv o s  mecánicos se 

producirá c ie rto  movimiento ascendente de los  expulsores 

-1 3 - quedando estos a l  mismo n ive l que la  hembra cortadora 

- 2 - .  Ea estas condiciones entra en acción un d ispos it ivo  

de a rra s tre  o barrido  de la s  piezas cortadas, expulsando 

a l  in te r io r  de estos d isp o s it iv o s  de troquelas  cortadores  

la s  p iezas terminadas, la s  cuales serán depositadas en un 

rec ip ien te  apropiado de que está dotada la  máquina corta­

dora.

Upa vez terminadas l a s  p iezas  fundamentales des­

c r i t a s ,  se procederá a re lac ion a r la s  entre s i  en la  forma 

indicada por medio de loa remaches -1 7 - lo s  cuales la s  atra  

vesaráü por lo a  o r i f i c i o s  -1 6 - que sean homólogos producían ' 

dose después e l remachado por cualqu ier procedimiento manual 

o mecánico, formándose a s í  un conjunto articu lado  en forma 

de t i j e r a  quedando constitu ido e l  sistema de c ie rre  por ob- 

turación que se describe.

Para completar este sistema de c ie r re  se in sta ­

la r á  en lo s  lugares  apropiados la  tapa -1 8 - por su reborde 

-1 9 -  sirviéndose para e l lo  de cua lqu ier procedimiento de 

visagras o charnelas y 3iametraimante opuesta a la  situación  

de e s t a r  se dispondrá un pequeño reborde -20 - que actuará  

de complemento para e l  c ie r re  a presión de la  tapa -18 - con 

e l sa lien te  -1 9 - .

Para la  in sta lac ión  de este c ie r re  de obturación  

en los bo lsos , b o iw s ir  ^ t c ,  bastará con in troduc ir  y doblar
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a travéa del te j id o  o p i e l  de que satén constituidos y por 

su boca, lo s  apéndices puntiagudos indicados en la  pieza  

-1 5 - ,  ya que todas la s  piezas que tengan situación  para le ­

la  y en una sola d irección tendrán la  forma de la  indicada  

pieza -1 8 - ,

Con euanto queda descrito  se espec if ica  conveniente­

mente e l  objeto fundamental de esta patente, en la  que será  

susceptib le  de in troduc ir  todas aquellas  modificaciones que 

la s  c ircunstancias y la práctica  pudieran aconsejar, tanto 

en lo s  d ispos it ivos  que para la re a liz ac ión  práctica  de es­

tos elementos podrán u t i l i z a r s e ,  m ateria l,  forma y caracte­

r í s t i c a  con que éstos se construyan, a s í  como aquellos  

otros, que en esencia no cambien, a lteren  o modifiquen la  

idea fundamental del Invento,

N O T A

Se declara de propiedad y novedad para todo al 

t e r r i t o r io  español, sus colonias, dominios y protectorado, 

la s  s iguientes

220 REIVINDICACIONES

H . -  "PERFECCI0NAMIB?T0S m? LA FABRICACION DE CIE 

RRES PARA BOLSOS Y ANALOGOS", caracter iza  porque para la  ob 

tención de las  p iezas que constituyen lo s  c ie rres  de obtura, 

ción se prepararán unos troqueles  con d ispos it ivos  de cor- 

226 te y per f  o ra c i  ón, da o cpionami en t o sucesivo con los  que se
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obtendrán dos t ipos  de piezas, unas a largadas, con los ex­

tremos redondeados y otras análogas a la s  anteriores pero 

con un apéndice puntiagudo en uno de sus extremos,

3 * , -  Los perfeccionamientos señalados se carac­

te r izan , porque cada uno de ,lo s  d ispos it ivos  cortadores 

a qpe se r e f i e r e  l a  re iv ind icac ión  an te r io r  tendrán a lo ja ­

dos en su seno con l ib e rtad  de desplazamiento en sentido 

long itud ina l t re s  punzones perforadoras, lo s  que serán ac­

cionados por. cualquier procedimiento mecánico entrando en 

función inmediatamente después de rea lizado  su trabajo  lo s  

machos cortadores. Con estos punzones, se producen sobre la s  

piezas señaladas en la  re iv ind icac ión  precedente tres  ta ­

lad ros , uno en su parte centra l y otro en cada extremo.
i ^

3&,- Los mismos perfeccionamientos, se caracteri  

zan, porque le s  guías de los cortadores machos servirán  

a su vez de d ispos it ivo s  prensachapas y este último será 

impulsado p o r - la  acción de un resorte  de gran potencia que 

S su vez es mandado por lo s  movimientos de l á rbo l general.

4 * . -  Estos perfeccionamientos se caracterizan  

también porque lo s  expulsadores insta lados en la  pieza cor 

tadora hembra servirán a su vez la  pieza hembra de perfora ­

ción, papa le  cual tendrán practicados en lo s  lugares apro­

piados tr#s  perforaciones (con su vé rt ice  hacia a r r ib a )  

destinadas a producir la  evacuación de lo s  residuos de me- 

t a l  cortado. . .

5 * . -  E l objeto de la s  re iv ind icac iones  preceden­

tes se caracter iza , porque terminado e l  proceso de mecani­

zación de l a s  p iezas con la s  que se.ha de formar la  boqu illa  

obtura dora, se pro'céderia* a re la c ion a r la s  entre s í ,  para cena
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en ¡forma continua mediante remaches introducidos en la s  

perforaciones que en dichas p iezas se han practicado, obte­

niéndose con e l lo  un conjunto extensib le , p legab le  con ar­

t icu lac iones  en forma de t i j e r a .

260 6 * . -  "P3RFECC lONAmnNPCS EN LA FAERICACIEN DE

CIERRES PARA BOLSOS Y ANALOGOS*.

Todo e l lo  conforma se describe y re iv ind ica  en 

l a  presente memoria descrip t iva  que consta de once hojas 

fo l ia d a s ,  e sc r ita s  a máquina por una sola de sus caras y un

365 plano que la  i lu s t r a .
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