
PATENTE DE INVECCION

por veinte añoa

a íavor de Doüa Asunción ^enende^ Rieìrn 

de naeiorn,lide-d española -

residente en Madrid. Marques de Ssnta Ana 30, 

por:

M ¡3 mo r i  a d e a c r i p  t i  v a

La presente invención, ta l y cono Indica su enunciado, re­

cae sobre un nuevo procedimiento de fabricación de un tipo de ci 

rre uè cremallera, que al constituir una verdadera novedad so­

bre los damas sistemas conocidos hasta e l presente, la so lic itan ­

te pasa, a ponerlo a l amparo de las Leyes que en materia de Pro­

piedad Industrial, rigen en nuestro Pale.

e l procedimiento cuy. registro . .  p r e c ia d ,  

co curaci rn=d porque lumino.,; de motori,,! p i n t i . . ,  denoturM e- 

^  opropiudu, ce cn íigu r ,. en tire, de dim.ucí.n.,, „..venientes 

O. cu ilnulrdod copeeiA .,,, si,,.,,. ie u d le s .,,t r . si

y í  -ía ÔLí(.'
a cortes por secciones longitudinaleses y
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postcriorm ente, por un e fe c to  do troquelado, se constituyen  

cortas -i.nt r ie r e s  esta b le cid o s en su p osición  transversa.! y 

e q u id ista n te s .

Lô  corees ant(,.'riormí*nte¡ resonados  ̂ estíji urartioados en 

lo. sup-^ A ijie de lo  lo,i;iina tr¿:.tada y a ig jrd o s , sin  que estos 

vacíenos s(?an comunicantes con lo s  bordes de lo. picucha de api i  

catión.

En lo s  bordes resp e ctivo s de la  propia, lam ina, se p r a c t i­

can o tras s e n e s  do c o r te s , en sen tid o  alt- rn n tiv o , en forma ta  

que se correspondan sucesivam ente, una zona entrante y o tra  

sali-ente, ambas de configuración  recta n g u la r, con la  p a r t íc u la -  

rj.á^d do que i^ s zonas s a lie n te s , en su enfront^.niento por 

plegado de la, propia lam ina, sean ooinoidontes con lo s  entran­

te s  d e l borde opuesto y a s i sucesivamente en toda la  longitud 

d e l m aterial tratado  y que determina e l  medio de f i ja c ió n  a le, 

c in ta  o cJU-iogc de f i ja c ió n  de la s  bandas c o n s titu t iv a s  c.el 

c ie r r e  propiamente d ich o, asegurando lo s  c itad o s co rte s , la  p er­

fe cta  r ig id e z  c-el m a te ria l, evitando arrugas que d if ic u lta n  e l  

e fecto  de c ie r r e .

Los c o rte s  re a liza d o s  en la  s u p e rfic ie  lam inar, son de con­

figu ració n  apropiada, prolongándose por e l  v é r t ic e  truncado y 

lormundo en la  p arte  c o n tra r ia  la  mioma fig u ra , p<-ro en orden 

in v erso , rep itienc.ose e s ta  d isp o sic ió n  indefinidam ente, con 

la  p n rtio u ran d ad  e s e n c ia l de que 1- s zonas o puntos de unión, 

asuen p r e v is ta s  en p o sic ió n  desplazada con respecto a l  e je  

tra n sv e rsa l c..e f ig u ra , lo  que determina la  sucesión  de c o rte s  

y -zonas p e r f ila d a s  asím etricam onte, cuyo i'iní.lid¿,.d es p re e sta ­

b le c id a , pura conseguir e l  encaje de lo s  elementos de engrane 

la  fase  de c ie r r e  o apertura c,ol conjunto.

Las lam inas f le x ib le s  a s i conseguidas, son sometidas a un



proonBO ¿e plagado permanente en sentido longitudinal, dando- 

par e llo  origen lo. plancha, '̂-ludida a un cuapo de planta rec­

tangular y dotada de zon- s perfiladas, quí' corresponden a la  

misma, configuración de los cortes realizados, creándose som-s 

resultadas y dientes propiamente dichos, susceptibles de engrane 

y zon .̂s vaciadas en le. misma estyuvturacion pero de situación 

inversa, que permiten la  asociación por medio del cursor co­

rrespondiente, de los dementes asi constituidos, formándose 

con'esta disposición, dobles dentados superiores, iguales en sus 

.-planos superficiales pero avanzados y retrasadas por pares res­

pectivos, cuyos entr&mtes y salientes, forman e l medio de blo­

queo o retención por ajuste en la  barda enfrentada.

En e l presente proc-'.-dimiento se- utilizara, e l u t il la je  y ma 

quinaria mas conveniente.

NOT A .

doelaraa aa propiedad y novedad para todo e l te r r ito ­

rio nación.;..!, sus colonias y dominios, las siguientes: 

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

1 \ -  Procedimiento de fabricación de un nuevo tipo do -cie­

rre do cremallera, caracterizado esencialmente porque a par­

t i r  de laminas do material p lástico, de naturalea apropiada, es­

tas áe configuran en tira s  de dimensiones adecuadas a su fina­

lidad, siendo iguales entre si y las'que son sometidas a cor­

tes por seo iones longitudinales y posteriormente por un erec­

to de troquelado, se constituyen cortes in teriores estableci­

dos en posición tr.noversal y equidistante.

3**.— Procedimiento de fabricación de un nuevo tipo de c ie­

rre de crcm.- lle ra , según nota anterior, caracterizado porque 

los cortes in teriores referidos, están practicados en la  super­

f ic ie  de la  lamina tratada y aislados, sin que estos vaciados
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sean comunicantes con loe bordea do pincho, de aplicación.

S^ .- Procedimiento de fabricación de un nuevo tipo de cié 

aro de o rom;.".! le ra , según nota anterior, oaracteriKado porque m 

lo r  bordee respovtiw s de la  p a ^ ia  l.ixdna, ce practican otra 

.** serie de cortes, en sentido alternativo en forma ta l que se co­

rrespondan sucesivamente,, una nona entrante y otra saliente, am­

bas de configuración roctangular, con la, pnrti-curalidnd de que 

1'=,'3 zonas salientes en su enfrentamiento, por plegado de la  pro 

pin lamina, sean oolnoidentes con los entrantes de l borde opuea- 

** y asA sucesivamente en toda, la  longitud ¿el material tratado

y que determina el medio de fijac ión  a R. cinta o ¿cu.logo de las

¿andas constitutivas de l cierre propiamente dicho, asegurando 

los citados cortes, la  perfecta rig idez ¿el m aterial, evitando 

dobleces, que d ificu ltan  el efecto de cierre .

4*.*- Procedimiento de fabricación de un nuevo tipo de cie­

rre  de oremullera, según nota anterior, caracterizado esen­

cialmente porque los cortes- realizados en la s  superficies la ­

minares, son de configuración apropiada, prolongándose por e l  

vértice truncado y formando con la  banda contraria la.misma f i ­

gura, pero on orden inverso, repitiéndose esta disposición inde-

Hnranmonno. con parti curo tildad esencial de que las zonas o

95.-

puntos de unión están previstos en una posición dosplazíida con 

respecto a l eje transversal, lo que determina la. sucesión de 

-ortos y zonas perfiladas asimotrloamento, cuyo finalidad esta 

proestabla cida para conseguir e l encuje do los elementos do en­

grana on la  fase de -cierre.

5^.- Procedimiento de fabricación de un nuevo tipo ¿o cie­

rro de cremallera, según nota anterior, carao t-.c.-izado porque las  

lamínus fle x ib le s  asi conseguidas, son cometidas a un pro-coso de 

plegado permanente ea sentido longitudinal, amado por100. - (,'ílc OI-i-
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gen la  plancha aludida a un cuerpo de planta rectangular y do­

tado de zonas perfiladas, que corresponden a la  misma configura

oion de los cortes realizados, cr undose zonas resaltadas y vaci 

üdaa de la misma eGtruvtur.acion'pero de situación inversa, que 

permitan la  asocia.ion por medio del cursor correspondiente, de 

los elementos asi constituidos, formándose con esta disposición 

dobles dentudos superiores, iguales en sus planos superficia­

les pero avanzados y retrasados por p< res respectivos, cuyos 

entrantes y salientes, forman el medio de bloqueo o retención 

por ajuste de la  banda enfrentada.

6=*.- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN NUEVO TIPO*DE CIE­

RRE DE CREMALLERA.

sola de sus caras.
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