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la presente patente de introducción, cuyo objeto ee 
realizado y practicado con áxito en el extranjero, ae refie­
re a un procedimiento para la fabricación de cursorea aplica 
blea a oierres de corredera.

Con el procedimiento objete de esta patente ae ha lo 
grado una gran simplificación de operaciones, realizando en 
serie, en forma continua, pequeños trabajos de embutición o 
de corte, para resultar en definitiva urna auceaión de curso­
res cortados de una cinta metálica de bordes paralelos.

El procedimiento puede realizarse también, aunque con 
menos rendimiento, a partir de piezas planas recortadas, pro­
pias cada una de Jilas para un cursor.

Las operaciones básicas del procedimiento pueden re­
ducirse a las siguientes: .
1 *.) Babutición para formar la hendidura central.
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2*.- Embutí clin para formar una agrupación do chaflanas.
30.- Impresión de la marca.
4*.- Formación, por embutición y corte, de la *mni* del col­

gante.
5*.— Perforación de la entrada o hueco para el seguro del col 

gante.
6*.— Beblado del contorno, por embutición, para formar las 

peata&aa.
7*.— Plegado de la chapa resultante por au eje transversal 
de simetría, para obtener el cursor definitivo.

En estas operaciones pueden existir ligeras variantes, 
simplificaciones o modificaciones, según el tipo del cursor, 
de las cuales, en eí curso de la descripción, se cita un caso 
como ejemplo.

Para facilitar la explicación se acompasa a la presen 
te memoria una lámina de dibujos, en la cual se ha representa 
do un caso de ejecución, que se cita solamente a titule de 
ejemplo.

En el dibujo:
la figura 1* representa una vista en planta de una 

cinta continua, en la cual se han practicado auceéivaa embu 
tieiones, según las fases de la operación respectiva, dando 
lugar a un procese continuo.

Y *la figura 2* manifiesta, en sección alzada, uno det
los chaflanes practicados;

la figura 30 indica, también en sección alnada, si 
corte según el plano A-B que pasa por la anilla;

la figura 4* muestra, en planta y sección, el resul­
tado de la formación de las pasta&ae de los lados del eureor; 

la figura 4* bis indica una variante de la operación
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de embutición;

.la figura 5* representa, en planta, el cursor dobla­
do y terminado;

la figura 6* indica el mismo cursor visto per la em­
bocadura doble;

la figura 7* es la vista lateral del referido cursor; y 
la figura 9* es una variante de realización, en sus 

fases (I), (II) y (III).
Consiste el procedimiento en someter a una cinta me­

tálica a una embutición sucesiva -1-, para formar una hendi­
dura ciega, en disposición transversal y centrada respecto de 
la referida cinta, que se indica en -2-.

Esta cinta -2- es movida bajo los punzones adecuados, 
para sufrir seguidamente el trabajo de embutición indicado en 
-3-, consistente en la formación de los chaflanes -4-, de los 
cuales, cuatro circundan a la hendidura -1-, y dóa quedan eer 
canee a los bordes ds la cinta.

La operación siguiente ss refiere a la impresión de 
la marea, aprovechando la eircunatanoia de que la cinta eatd 
todavía completamente plana.

Seguidamente, con un punzón de embutir cuyos latera<- 
lea sean cortantes, as practica un embutido que provoca la 
formación de la anilla -5-, cuyo detalle ee repreeenta en la 
Pig. 3*.

La operación siguiente canalete en la perforación del 
taladro -6-, adecuado para recibir el saliente del seguro.

A continuación ee practica un troquelado del contor­
no, formando el perfil desarrollado del cursor, aegdh se in­
dica sn -7- (Pig. 1*), con lo que este recorte ee separa de 
la cinta y se le comete a operacienee finales, que dan oomo30.
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crstESPECtAtMOH)'consecuencia la obtención definitiva del cursor.
Laa operaciones finales indicadas ee refieren a una 

embutición para formar laa pestañas laterales -8- y -9- en
cada borde y, finalmente, el doblado de la pieza resultante, 
segdn el eje de simetría -10-11-, con lo cual resulta cana- 
traído al cursor, en disposición de ser utilizado seguida­
mente (Figo. 5*t 6* y 7*).

En la Fig. 4* bis ae detalla una variante de la embu­
tición para formar las postañas marginales; on esta variante 
so haee la embutición sobre sufrideras S, con lo cual resul­
tan unos bordea g, de plano más elevado que el fondo embuti­
do *

La operación de cortar estos bordes evita rebarbas
hacia el interior del cursor, puesto que, al ser doblado ds- *
te aegdh indican laa Figs. 5*, 6*, 7* y 4* bis, ee obtiene 
en las tres primeras un borde vivo, que es preciso pulir, 
mientras que en la Fig. 4* bis, se forman les labios exter­
nos L, que, aunque presenten rebarbas, datas no afectan al 
hueco interior, een lo cual queda eliminada la operación 
de acicalado y rebarbade.

Este cursor, ya terminado, se indica en proyoecianee 
diddricae en laa figuras 5*, ó* y 7*, por las cuales se for­
ma una mejor idea de la simplificación que el mismo represen 
ta con respecto a otros conocidos. En la figura 4* bis se 
indica tambidn, en sección, el resultado según la variante 
de fabricación indicada.

Como variante de ejecución se indica la Fig. 8*, (I), 
(II) y (III). En cata figura ol proceso do obtención os ol 
indicado hacta la fase 5*, que no ee practica, austituydhdo— 
la por las siguientes!
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Se practica una embutición con punzón cortante lateral 

mente, para formar el asa longitudinal al cursor, indicada en 
—12— (Fig. 8* —I— ). Bicha asa tendrá, en esta operación preli 
minar, un espesor uniforme, que se modifica en un trabajo de 
doble prensado parcial en su contorno interno -13— (II), el 
cual quedará rebajado respecte del contorno exterior, resul­
tando con állo que la sección transversal —14— es una T (Fi­
gura 8* -III-), la cual sirve para recibir al colgante 0, que 
será corredero dentro de la citada asa -12-.

Beta disposición es adecuada para cierres utilizados 
Mi carteras de marroqaineria, bolsos y similares, que no re­
quieren la utilización del fiador de diente y, sin embargo, 
deben permitir actuar rápidamente en uno u otro sentido.

La invención, dentro de su esencialidad, puede ser lie 
vada a la práctica en otras formas de realización que las indi 
cadas a titulo de ejemplo, a laa cuales alcanzará temblón la 
protección que se recaba. Podrá, pues, realizarse en cualquier 
forma y tamaño, empleando los medios maquinales más convenien­
tes, asi como les materiales más apropiados a cada caso: por 
quedar todo óllo comprendido dentro del espíritu de las reivin 
dieaoiones.

B O T A

Hecha la descripción del presente invento, lo que se 
declara como no divulgado ni practicado en España, comprende 
las siguientes reivindicaciones:

25. 1*.— Un procedimiento de fabricación para cursores de
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cierres de corredera, caracterizado esencialmente por el he­
cho de obtener, mediante sucesión de troquelados y cortea ade 
euadoa, el conjunto del cursor, ain necesidad de intervención 
manual alguna, siendo la sucesión de operaciones más adecua­
da la siguiente: formación de una hendidura ciega central} 
practicar incisionas en doble chaflán an la lfnaa.de los can 
tos y en la zona de salida de herretes o zona de desvio; for­
mación de la anilla; formación del hueco para el seguro; do­
blado del contorno para formar las pestañas y, finalmente, 
plegado transversal según el eje de simetría, para obtener 
definitivamente al cursor. Estas operaciones se realizan a 
partir de una cinta metálica o fleje, que marcha bajo una 
seria de punzones, o bien sobre una pieza pequeña recortada 
según el contorno de un cursor en bruto.

2a.- Bh procedimiento según la reivindicación anterior; 
an el cual la operación de practicar la hendidura tiene lugar, 
con preferencia, en sentido transversal al fleje continuo, o 
longitudinal, si se trata de pequeña chapa cortada.

3*.- Bu procedimiento según la reivindicación 2a, en 
el que la hendidura practicada es una depresión simó trica a
manera de quilla de barco, separada igualmente de los dos bor 
des del fleje o de las cabezas de la pieza recortada y, en es­
te caso, simétrica respecto a álla.

4*.- Un procedimiento según las precedentes reivindi­
caciones, en el que los chaflanes se practican formando inci­
siones o depresiones alargadas, de simple o de doble borde 
inclinado, dispuestas simétricamente por encima y por deba­
jo de las puntas de la hendidura y a los lados en sentido 
radial, sin llegar a tocar a aquélla.

5**- Un procedimiento según las reivindicaciones an-30,
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tari orea, en el que la formación de la anilla ae logra por 
embutición con nn punzón cortador lateral, formándose, en
consecuencia, un saliente-anilla adecuado al caso.

6*.- Un procedimiento segán la reivindicación en 
el que la formación de la anilla, cuando data es de longitud 
apreciable, se completa con un estampado de su mitad interior, 
para darle la forma en sección transversal de una T.

7*.- Un procedimiento segán la reivindicación is, en 
el cual el hueco para alejamiento del seguro ae realiza late­
ralmente a la posición de la anilla, segán la reivindicación 
$s, y, con preferencia, algo elevado respecto a álla, median­
te un punzón adecuado.

03.- Uh procedimiento segán las reivindicaciones ante­
riormente citadas, en el cua3,la operación que sigue a las 
citadas sn las reivindicaciones 23 a 63, consista en practi­
car un doblado o embutido de lea bordas no achaflanados, re­
sultando asi una vuelta en ángulo que ha de constituir dicha 
pestaña.

9*.— Uh procedimiento segán la reivindicación 83, sn 
el cual el embutido de loe bordee se hace sobre sufridera o 
pisón, a loe fines de proporcionar pestaña de contorno, cuya 
pestaña se corta en parte, formando asi un contorno sa esca­
lón.

les.- Un procedimiento segán las precedentes reivin­
dicaciones, sn si cual, ai la pieza está ya recortada, ee do­
bla segán un eje transversal, que pasa por el centro de la 
hendidura, y si es en fleje, se corta el contorno del cur­
sor y se dobla segán el propio eje ya citado, quedando en es­
ta dltima operación formando el cursor de una manera defini­
tiva.30.
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l i s H a  procedimiento segdn laa reivindicaciones 
9* y 103, en el que, cuando se forma pestaña en escalón, 
resulta el euraor doblado, provisto de un labio doble de 
contorno, que es la zona de rebarba, quedando la parte ac­
tiva interna exento de dllas.

123.- Un procedimiento para la fabricación de our- 
dores, aplicable a cierres de corredera.

Segdn se describe y reivindica en la presente memo­
ria descriptiva, que consta de ocho hojas, foliadas y osori 
tas a máquina por una sola cara, acompañadas de dos láminas 
de dibujos.
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