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" Procedimiento para la fabricseidén de carcasas para
distribuidores de encendido de motores de combus~

tién ¥,

SFolicitante: ROBERT BOSCH GMBH, entidad alemana, residente en

Stuttgart W, Breitscheidstra Be L, Aleménia.
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La invencidn se refiere a un vrocedimiento para
la fabricacidén de carcasas para distribuildores de encen-
dido de motores de combustidén, que se componen de una co-
pa estirada de chapa de acero y de un véstago cilindrico hue-

54 co unido con la anterior para alojar el eje del distribuidor.
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Las carcasas para los distribuidores de encendido
se fabricaban hasta ashora casi exclusivamente por fundicién,
bién de fundicién gris o de fundicidn de aluminio a presidn.
Las carcasas fundidas sin embargo, no solo resultan relati-
vamente caras debido a los materiales que para ellas se em-
plean y las instalaciones de fundicidn que precisan, sino
que frenan el desarrollo de la fabricacién de los distribui-
dores debido a que la colado solo se puede efectuar en fun~
diciones vy porgue las carcasa por lo tanto quedan muchas ve-
ces retenidas por lentos transportes hacia las cintas de mon-
taje. Bn una carcasa de distribuidor fabricada segin un nue-
vo procedimlento, en la que no se presentan estos inconvenien-
tes v que se fabrica de una copa estirada de chava de acero
v de un vastago cilindrico hueco unido a ella para el aloja-
miento del eje del distribuidor, se equipa, de acuerdo con la
invencidn, la copa con un saliente en el que se coloca un vas-
tago en bruto de una seccidn de barra de un materisl que se
pueda prensar y mediante estirado por presidén en un molde de
prensa con punzones de trabajo opuesto se une con la copa y
al mismo tiempo se prepara el taladro para el eje del distri-
buidor a excepcidén de la pieza de separacidn que queda entre
los punzones de prensado. Se retira entonces la carcasa del
distribuidor fuera del molde de prensado, se taladra el vés-
tago del distribuidor y se calibra el didmetro del asiento.
La ventaja de esta fabricacidn de la carcasa consiste en la
transicién desde la fundicidén a un proceso puramente mecini-
co de estirado y extrusidén, lo que implica un considerable
ahorro de material y abaratamiento.

En el dibujo se han representado las etapas del pro-

cedimiento segin la presente invencidn, mostrando:
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Figura 1 y 2 dos etapas del proceso de estirado
por presién mediante el cual se une el vastago con la co-
pa de la carcasa, en corte a través del molde de prensa y
las partes de la carcasa,

Figura 3 un corte a través de una carcasa con vés-
tago después del estirsdo por presidn y

Figura 4 un distribuidor de encendido terminado con
lz nueva carcasa.

En la primera etapa del proceso de estirado por
presién segin la figura 1 se coloca en un receptor 10 de
una herramienta de estirer por presién una copa de acero fa-
bricada por embuticién 11 provista de un saliente 1l°en el
que se coloca una seccidn de barra 12 compuesta de aluminio.

La seccidén de barra 12 se sujeta en una vieza de
molde de prensa 13 gque a continuacidén se coloca fuera sobre
la copa 10. Por los punzones de prensado lk, 15, a accionar
en direcciones opuestas en sentido de las flechas en ambas
partes del molde de prensa se pone la seccidn de barra 12
por estirado por presién a la forma dibujada en la figura 2.

El vistago 16 de la carcasa estd después de este
proceso de trabajo unido fijamente con la copa 1l debido a
que el material de la seccibn de barra 12 rellena segin la
rigure 3 en el interior de la copa 11 el saliente 1l’hasta
la altura del fondo de la copa asi como los recortes 117 “en
el extremo inferior del saliente de la copa 11’y acui forma
un saliente en forma de brida 167 Simultineamente se ha pre-
parado por los punzones 1k, 15 el taladro para el alojamien-
to de un eje de distribuidor a excepcién de un trozo de se-
paracién 16" (Figura 3) que, después de sacar la carcasa del

molde de la prensa, se taladra y simulténeamente se calibra
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el taladro para el alojamiento del eje distribuidor.

En el distribuidor de encendido terminacdo de mon-
tar segin la figura L se ha cortado en el véstago 16 exte-
riormente una ranura 17 e interiormente se ha prensado un
casquillo 18 y otro casquillo 19 entre los cuales se colo-
ca un fieltro de lubrificacidén 20. En los dos casquillos
18, 19 estd alojado el eje del distribuidor 21 con una le-
va de interrupcidén 22. El casquillo 18 sobresale del fondo
de la copa de la carcasa 1l hacia el interior de la carca-
sa y sirve aqui para la guia de un cojinete de collarin 23
para una placa de interrupcidén 24 girable, sobre la que se
ha dispuesto el disyuntor primario, del que en el dibujo so-
lo se aprecia un buldén de asiento 25 para una palanca de
interrupeidn giratoria, v un muelle de hoja 26 que empuja

sobre la palanca. Sobre el extremo superior del eje distri-
buidor 21 se ha colocado el rotor distribuidor 27, mientras
que en su extremo inferior se ha sujetado un acoplamiento
de garra 28.

Sobre la copa de carcasa 1l se ha colocado un dis-
co distribuidor de material aislante 29 que estd sujetado
por dos muelles de sujecidn 31 enganchados en dos bridas 30
de la carcasa 1l diametralmente opuestas. De los muelles

de sujecidn 31 en el dibujo solo se aprecia uno.

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
to, asi como la manera de realizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que el procedimiento anteriormente indica-
do es susceptible de modificaciones de detalle, en cuanto
no alteren sus principios fundamentales. También se hace

constar que el invento corresponde a una solicitud de Pa-
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tente presentada en Alemania n®, B 73 334 Ib/L9 , con fe-

cha de 31 de agosto de 1.963, acogiendose, por lo tanto ,
a los beneficios que conceden los convenios internaciona-
les en vigor y siendo lo que constituye la esencia del re-
ferido invento, v por lo que se solicita Patente de Inven-
cibén por R0 afios en Espafia, para "Procedimiento para la fa-
bricacidén de carcasas para distribuidores de encendido de
motores de combustién"; caracterizéndose por lo sigulente:

1l.- "Procedimiento para la fabricacion de carca-
sas para distribuidores de encendido de motores de combus-
tidén," que se componen de una copa de chapa de acero es-
tirada y de un véstago cilindrico hueco unido con la ante-
rior para el alojamiento del eje del distribuidor, carac-
terizado, porque la cova se equipa con un saliente en el
que se coloca un vistago en bruto de una seccidén de barra
de un material que se pueda prensar v mediante estirado por
presibén en un molde de prensa, con punzones de trabajo en
sentido opuesto, se une con la copa v al mismo tiempo se
prepara el taladro para el eje del distribuidor a excepcidn
de la pieza de separacidén que queda entre los punzones de
prensado.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizdndose porque una vez retirada la carcasa del mol-
de de prensa se taladra el vlstago del distribuidor y se
calibra el didmetro del asiento.

3.~ Procedimiento para la fabricacidn de carca~
sas para distribuidores de encendido de motores de com -
bustiénf; tal y como queda sustancialmente descrito en la
presente memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta memoria consta de seis hojas escritas a ma-
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