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La presente invención se refiere a un procedimien­

to de fabricación de rotores de válvulas rotativas de servodirec|- 

ción de vehículos automóviles.

Oe un modo más general, una válvula rotativa de 

servo.dirección para vehículos automóviles comprende un rotor de 

forma cilindrica mo.ntado en una camisa y susceptible de entrar
v \

en rotación con respecto a ésta como" respuesta a la aplicación 

d8 un esfuerzo en el volante de la dirección del vehículo. El 

rotor comprende un número par de ranuras axiales paralelas y re-j 

gularmente separadas que cooperan con la camisa y sstán destina­

das a asegurar la distribución del fluido hidráulico hacia las 

cámaras del gato.de asistencia como respuesta a una rotación 

del rotor. La presión de fluido procedente de la bomba de caudal 

constante es función de la posición angular rotativa del rotor 

y de la camisa. En efecto, la rotación relativa del rotor y da 

la camisa permite hacer variar la sección de un estrangulamiento 

previsto en el camino de deslizamiento del fluido entre el ori­

ficio de salida da la bomba y el depósito de modo a modular la 

presión y la temperatura hacia una de las cámaras del gato en 

función de la desviación angular entre la camisa y el rotor.

Hasta el presente, las ranuras eran en primer lu­

gar trabajadas de forma tosca mediante un procedimiento de fre­

sado sin rectificación de modo a obtener bordes sensiblemente 

radiales y perfectamente paralelos al plano de simetría de la 

ranura. Tal opsración implica un posicionamiento muy preciso de 

la muela con respecto a la pieza a trabajar. Además, las dimen­

siones de la mué la deben ser perfectamente determinadas y cons­

tantes durante el trabajado. Además, estos procedimientos son 

re latívamonto lentos.

La finalidad de la invención es procurar un nue-



vo procedimiento para la realización de un rotor de válvula ro­

tativa de dirección asistida que permita obtener de forma simple 

y rapida ranuras perfectamente centradas y paralelas al eje del 

rotor.

El procedimiento de fabricación según la inven­

ción comprende entre otras fases las 3iguiente3j

a) bloquear en rotación y en translación el rotor en el que han 

sido previamente definidas de forma tosca varias ranuras axiales 

regularmente repartidas en la periferia dsl rotor;

b) formar, mediante punzonado en los bordes longitudinales de

al menos una ranura, entallas sensiblemente paralelas al eje del 

rotorj comprendiendo cada una de las entallas un borde plano 

-sensiblemente paralelo al plano de simetría de la ranura, y 

cuyas distancias respectivas al plano de simetría están perfec­

tamente definidas.

El rotor así obtenido comprende por tanto ranu­

ras cuya distancia entre las paredes laterales as definida de 

forma precisa y compatible con las exigencias de' los sistemas de 

dirección asistida.

A continuación, es necesario realizar en el rotor 

así obtenido chaflanes adyacentes a cada ranura y cuyo perfil 

determina la formada la Característica de la válvula rotativa. 

Modificando el perfil de estos chaflanes, se puede actuar sobre 

la ley de variación de la-sección de e3trangulamíento a la altura 

rotor-camisa en función de la desviación angular del rotor. Se 

puede así realizar, por ejemplo, un rotor de válvula rotativa 

que permite obtener un aumento rápido del esfuerzo de asistencia 

para desviaciones angulares de la columna de dirección más allá 

de una posición dada, correspondiendo estas desviaciones angula­

res a la zona de manipulación da estacionamiento o de aparca-
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miento. Estos chaflanes pueden obtenerse por cualquier procadi- j 

miento conveniente tal como rectificación, electro-trabajado. j 

Sin embargo, durante la puesta en práctica del procedimiento se-j 

gún la invención, as particularmente interesante realizar los j
• i

chaflanes según la fase c) que consiste en formar, por punzonado’,
!

a una y otra parte -de la ranura entallada, un chaflán cuya pro­

fundidad varia según una ley determinada, siendo cada chaflán 

respectivamente adyacente a una de las entallas, condicionando 

la anchura y la profundidad de los chaflanas la ley de variación 

de la sección de estrangulamiente definida entre el rotor y una j 

camisa asociada en función de la posición angular del rotor.

Según una forma de realización particular del 

procedimiento según la invención, las fases b) y c) son conse­

cutivas. La fase b) comprende las etapas siguientes: 

d) posicionar frente a frente un primar punzón y la ranura, te­

niendo el punzón una anchura predeterminada superior a la anchu­

ra de la ranura;

b ) prensar el primer punzón contra el rotor de válvula para for­

mar simultáneamente las entallas respectivas en los bordes lon­

gitudinales de la ranura;

f) retirar el primer punzón;

y la fase c) comprende las etapas siguientes:

g) posicionar frente a frente un segundo punzón y la ranura guu 

comprende las entallas, teniendo este segundo punzón una longi­

tud inferior o igual a la del primer punzón y una anchura supe­

rior a la de la ranura entallada;

h) prensar el segundo punzón contra el rotor da válvula limi­

tando a la vez a una profundidad dada su penetración en el rotor 

de modo a formar simultáneamente los dos chaflanes de profundi­

dad determinada; I
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i) retirar el segundo punzón.

La invención es ahora escrita y otras ventajas se 

pondrán de manifiesto con el transcurso de la descripción que si 

gue y con referencia a lo3 dibujos anexos, en los que:

La figura 1 es una vista general de un rotor de 

dirección asistida obtenido por el procedimiento de fabricación 

según la invención.

Las figuras 2 a), 2 b) y 2 c) ilustran la3 fases 

de un procedimiento de fabricación de rotor de válvula de direc¡- 

ción asistida durante las cuales la invención es puesta en prác­

tica.

Las figuras 3 a), 3 b) .representan una forma de 

realización de un punzón utilizado para la realización de las 

entallas según el procedimiento .de la invención.

Las figuras 4 a), 4 b) y 4 c) representan una 

forma de realización da un punzón utilizado para la realización 

de chaflanes por punzonado de un rotor de válvula de dirección 

asistida.

t.a figura 5 es una vista general que representa 

un dispositivo para la puesta en práctica del procedimiento de

fabricación según la presente invención.

La figura 6 es una vista en sección según la

lfnea 6-6 de la figura 5.̂

Según la figura 1, se ha representado dé forma 

general un rotor 10 destinado a utilizar en una válvula rota­

tiva de dirección asistida. Este tipo de rotor es conocido y no 

es necesario escribirlo aquí en detalle. Para una mejor compren­

sión de las explicaciones que siguen, basta aquf precisar que 

el rotor comprende un número par de ranuras axiales 12 (seis 

en general) regularmente repartidas en la neriferia dul rotor
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10. Adamas, cada ranura 12 comprenda dos entallas laterales 14 

sensiblemente paralelas entre sí y al ejs del rotor. Cada ranura 

comprende igualmente dos porciones achaflanadas 16 respectivamen­

te adyacentes a las entallas 14 y. que están orientadas hacia el
j

exterior de la ranura, con respacto a las entallas, i
i

Las figuras 2 a), .2b) y 2 c) ilustran esquemáti-i 

camente las diferentes fases de un procedimiento durante el cual, 

la invención es puesta en" p'ractica. A título de observación pre­

liminar, conviene hacer notar que se ha designado por la línea 

XX' el plano de simetria de una ranura 12 del rotor. Durante la 

puesta en práctica del procedimiento según la invención, punzo­

nes son posicionados con respecto a las ranuras de tal modo que 

su plano de simetría sea sensiblemente idéntico al de las ranu­

ras. En las figuras 2 a), 2b) y 2c), se han representado punzo­

nes cuyo plano de simetria es el mismo que el de la3 ranuras del 

rotor.

La figura 2 a) representa una vista en sección 

según la línea 2-2 de una parte del rotor de la figura 1 tal coma 

se presenta antes de la puesta en práctica del procedimiento se­

gún la invención. En este instante, se ha esbozado de forma re­

lativamente tosca seis ranuras 12 en el rotor 10 y la figura 2 a) 

representa la vista en sección de una de estas ranuras. Es per­

fectamente evidente que en este instante, los bordes laterales 

de la ranura 12 pueden no ser estrictamente paralajes, y que la 

distancia entre los bordes laterales y el plano de simetria XX* 

no sea conocida con precisión.

La figura 2 b) representa la ranura 12 y. un pri­

mer punzón 42 que ha sido posicionado frente a la ranura 12 de 

tal modo que los planos de simetria de la ranura y del punzón 

se confundan. El punzón 42 es susceptible de desplazarse radial-
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mente y la figura 2 b) representa la ranura 12 y eL punzón 42 

en ias posiciones que ocupan tras la aplicación y después reti­

rada del punzón contra el rotor. Dado que el punzón 42 tiene una 

anchura 1 superior a la de la ranura 12 previamente esbozada, 

la aplicación de éste último provoca la formación de entallas 

22 adyacentes a la ranura 12. Dada la forma del punzón 42, cada 

entalla 22 comprende un borde plano sensiblemente paralelo al 

plano de simetría XX# y cuya distancia al plano de simetría es­

tá perfectamente definida por la amplitud del punzón. Se obser-
I

vara que las entallas 22 que acaban de ser definidas deben tener 

una profundidad mínima para evitar la creación de turbulencia 

-no deseada durante el funcionamiento dB la servodirección.

La figura 2 c) representa una ranura del rotor 

tal como se presenta trás la aplicación contra la ranura enta­

llada de la figura 2 b) de un punzón 54. El punzón 54 y la ranura 

12 o3 tán posicionados frente a frente de tal modo que sus planos 

de simetría respectivos se confundan. El punzón 54 es suscepti­

ble de desplazarse radialmente y tiene una. anchura L superior 

a la anchura 1 del punzón 42, es decir de la ranura entallada.

La aplicación del punzón 54 contra el rotor ocasiona la forma­

ción de superficies achaflanadas 32 designadas por el término 

chaflán. Estos chaflanes,32 son respectivamente adyacentes a 

las entallas 22 y se extienden hacia el exterior a una y otra 

.parte de la ranura 12, La profundidad de los chaflanes está de­

terminada por la forma del punzón en su3 porciones de..amplitud 

superior a aquella del primer punzón. Por profundidad, se entien­

de la distancia radial entre el fondo del chaflán y la superfi­

cie cilindrica definida por la superficie periférica del rotor.

En la figura 2 c), se ha mostrado un punzón 54 

que presenta una superficie central sensiblemente plana a partir

i



de la cual se definan dos superficies inclinadas adyacentes que 

corresponden sensiblemente a la parte del segundo punzón de am­

plitud superior a la del primer punzón. Sin embargo, se puede 

considerar cualquier otra forma de punzón para realizar los cha­

flanes 32. En efecto, la forma y la profundidad de los chaflanes^ 

condiciona la ley de variación de_la presión de asistencia en j 

el gato en función de la desviación angular del rotor. Dado que 

para las manipulaciones dTe 'aparcamiento es deseable tener una 

asistencia importante, es decir un gradinnte de presión impor­

tante como respuesta a una variación de la desviación angular 

del rotor, se puede dar a los botdas del punzón 54 cualquier for­

ma deseada que corresponda a una ley de variación determinada 

de la presión de asistencia. Es preciso igualmente hacer notar 

que el punzón 54 comprende preferentemente medios destinados a 

limitar su penetración en el interior de la ranura enfrentada 

(no representados en la figura 2 c).

Las figuras 3 a) y 3 b) representan respectiva­

mente una vista da perfil y otra superior de una forma de rea­

lización de una herramienta 20 representada en la figura 2 b). 

Esta herramienta 20 comprende un cuerpo 40 que soporta el pun­

zón 42 de amplitud 1 y que tiene una longitud determinada. El 

punzón 42 está destinado a ser introducido en una ranura del 

rotor como ha sido explicado anteriormente. De otro lado, la 

herramienta 20 comprende una espiga 44 opuesta al punzón 42 y 

destinada a ser solidarizada a un elemento móvil qie forma pistón 

(no representado en las figuras 3 a) y 3 b) por mediación de 

una chaveta.

Las figuras 4 a), 4 b) y 4 c) representan res­

pectivamente una vista da perfil y dos vistas en sección de una 

forma de realización de una herramienta 30 que soporta el pun-

- 7 -



5.

10,

15.

2 0 .

25.

30.

zón representado en la figura 2 c), La herramienta 30 comprende j 

un cuerpo 50 que se separa en su porción extrema derecha en una j 

parte central que forma el punzón 54 y en doa partes laterales 

56 y 58 de forma idéntica situadas a una y otra pnrte de la por­

ción central 54 y separadas de ésta por muescas. Las superfi­

cies de extremo izquierdo da las partes laterales 56 y 58 cons­

tituyen una superficie de tope que forma curva cuyo radio de cur­

vatura es sensiblemente idéntico al radio de curvatura dei rotor 

El punzón 54 tiene una anchura L superior a la anchura de la ra­

nura y tina longitud inferior o igual a la del punzón 42, y so­

bresale hacia la derecha ma3 allá del plano dsfinido por las su­

perficies de tope.

La figura 4 b) que es una vista en sección se­

gún la línea AA' de la figura 4 a), muestra el perfil del pun­

zón 54. Este perfil es el mismo que el definido durante la des­

cripción da la figura 2 c). El punzón 54 sobresale por encima 

de la superficie de tope materializa por el trazo punteado en 

la figura 4 b).

Si se considera ahora la figura 4 c) que es una 

sección según la línea BB' de la figura 4, se ve que se ha re­

presentado la parte lateral 58. La superficie de extremo de la 

parte lateral 58 ha sido 'representada por la referencia 59.

Durante la utilización de la herramienta 30, 

el punzón 54 es posicionado frente a una' ranura entallada y las 

partes laterales 56 y 58 son situadas frente a frente "de las por 

ciones de superficie del rotor adyacentes a cada porción extre­

ma do lo ranura. Dado que el rotor y la superficie de extremo 

curvas de las partes laterales 56 y 58 tienen curvaturas sensi­

blemente idénticas, la penetración del punzón 30 en el interior 

de la ranura correspondiente no puede continuarse después do la

- 8 -



puesta en contacto da las partes laterales 56 y 58 con la super­

ficie periférica del rotor.

La penetración del punzón 54 en la ranura es 

por tanto perfectamente definida, lo que permite obtener chafla­

nes absolutamente idénticos durante la fabricación en serie de 

los rotores. Además, si' la longitud del punzón es más corta que 

la de la ranura, las superfícies'de tope son suscepti bles de 

recubrir parcialmente la 'ranura de modo a apoyarse contra los 

bordes axiales de la ranura cerca de sus porciones extremas.

Se hará notar que la herramienta 30 comprende j
1

una espiga 60 idéntica a la espiga 44 representada en las figuras 

3 a) y 3 b). Así pues, las dos herramientas 20 y 30 pueden mon­

tarse sucesivamente en la misma máquina para la puesta en prac-ji
tica de las diferentes fases del procedimiento descrito anterior­

mente.
La figura 5 es una vista general de un aparato 

para la puesta en práctica del procedimiento según la invención, 

Este aparato comprende un zócalo destinado a recibir un rotor 1.1 

para válvula rotativa de dispositivo de dirección asistida en 

el cual seis’ ranuras axiales han sido previamente esbozadas, 

rl dispositivo comprende un soporte central en cuyo interior el 

rotor es mantenido, y seis puestos de trabajo 70, 72, 74, 76, 78, 

80 regularmente repartidos en la periferia del soporte central, 

estando destinado cada puesto de trabajo a controlar los des­

plazamientos de un punzón.

Los 3 eis punzones están dispuestos radialmente

con respecto al rotor y dos punzones consecutivos están espa­

ciados angularmente 60°. Se han previsto medios de posiciona- 

miento axial y angular del rotor con respecto a los punzones. 

Dado que todos los puestos da trabajo son idénticos, se des-

- 9 -



-1 0 -
cribira únicamente al puesto da trabajo 70» Esta comprenda una 

carcasa 82 adyacente al soporta central 91. En el interior de
i

la carcasa 82 se defina un calibrado o cavidad 84 separada por j 

nn pistón 86 en dos compartimentos 88 y 90. El pistón 86 es sus­

ceptible de desplazarse radialmantB con respecto al rotor 12 y 

comprenda una porción de diámetro reducido 92 que sobresale ha­

cia el rotor y que penetra de forma..deslizante .en un calibrado 

93 del soporte central. La- porción 92 del pistón comprende una 

mortaja destinada a recibir la espiga de uno u otro de los utilb 

o herramientas 20 y 3o. El conjunto punzón-pistón es solidari­

zado por un pasador.

El pistón 86 e3 susceptible de desplazarse bajo

s

la influencia da la diferencia ds presión entre los comparti­

mentos 88 y 90, uniéndose estos últimoá a los orificios de sa­

lida de una corredora de distribución 94 respectivamente por ca 

nalizacionBs 96 y 98, La corredera de distribución 94 se conec­

ta a su vez a una bomba hidráulica 100 y a un depósito lo2. Una 

válvula de sobrepresión 104 se conecta entre la salida de la 

bomba 100 y un depósito auxiliar.

El funcionamiento del aparato que acaba de des­

cribirse os ahora explicado. Aunque la descripción no se re­

fiera más que al funcionamiento del puesto de trábajo 70, 3 e 

hará notar que los otros cinco puestos de trabajo funcionan 

simultáneamente y del mismo modo.

En un primer tiempo, se posiciona el rotor 12 

en el zócalo dol aparato. A continuación se solidariza con el 

pistón 86 un punzón del tipo representado en las figuras 3 a) 

y 3 b). Como respuesta al accionamiento por un operador, la co­

rredera del distribuidor os posiclonada da tal modo que el com­

partimento 90 se ponga en comunicación con la presión proceden-



-li­
te del orificio de salida de la bomba 100, y el compartimento 92

está en comunicación con el deposito 1Q2, £l primer punzón es 

aplicado contra una ranura frente al rotor para formar las mues­

cas de la forma explicada anteriormente (figura 2 b). El ope- 

5, rador bascula a continuación la corredera ds distribución 94 en 

-una posición para la cual las presiones en los compartimentos 

88 y 90 son invertidas. El primer punzón retrocede.

A continuación, el operador sustituye el primer 

punzón por otro del tipo representado en la3 figuras 4 a), 4 b)

10. Y 4 c). Este segundo punzón es a continuación aplicado del mismo 

modo que el primero, para formar los chaflanes.

La figura 6 es una vista en sección según la lí*« 

nes 6-6 de la figura 5. Los elementos idénticos a los de la fi­

gura 5 han sido representados por referencias idénticas. De 

15. otro lado, dada la simetría de la figUrá, solo el puesto de tra­

bajo 70 será ilustrado en detalle. El dispositivo comprende un 

zócalo 120 que soporta la carcasa centralhexagonal 91 de eje 

YY *y los diferentes puestos de trabajo. Estos últimos están re­

gularmente dispuestos alrededor del eje YY* perpendicular al 

20. eje ZZ* del pistón 86 y del punzón soportado por el pistón. La 

carcasa central 91 comprende un orificio central escalonado de 

eje YY* en cuyo interior'se dispone un calibre designado de for+ 

ma general por la referencia 130. E3te calibre 130 está destinado 

'á posicionar perfectamente el rotor al "comienzo de la puesta on 

25. práctica del procedimiento ssgún la invención. El calibre 130

comprende una pieza de fondo 132, 134, 136 que tiene un calibrado 

o cavidad central escalonado 138 en cuyo interior se enrosca 

de forma regulable un tope cilindrico 140 de eje YY* contra el 

cual está destinado a apoyarse el rotor 12 durante su colocaciói. 

Esta pieza permite posicionar perfectamente el rotor en el sen¡-30.
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tido axial. Por otra parte, resaltes axiales 142 que sobresalen j 

hacia el eje YY * están previstos en el calibrado 138 para coope­

rar con acanaladuras previstas en la porción extrema del rotor 

12 para posicionar angularmente el rotor de modo que las ranuras 

axiales previamente esbozadas estén exactamente enfrente de los 

punzones.

Se hará notar que la invención se refiere’igual­

mente a todo procedimient.0 de fabricación cuya puesta en prác­

tica sea equivalente a la dBl procedimiento que acaba de des­

cribirse. En particular, la invención se aplica igualmente a un 

procedimiento por punzonado en el que las entallas y los chaflar es

de la ranura se obtienen con ayuda de un punzón único cuyo per­

fil ha sido calculado en función de la ley de variación de la 

asistencia que se ha fijado.

Además, la invención se refiere a todo procedi­

miento de realización de rotor para válvula rotativa en el que 

entallas sean realizadas por punzonado del rotor para conseguir

ranuras perfectamente calibradas, siendo a continuación reali­

zados los chaflanes por cualquier procedimiento conveniente tal 

como: electro-erosión, rectificación.

Descrita auficientemente la naturaleza del in­

vento así como la manera de realizarlo en la práctica, debe ha­

cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 

susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren 

su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES |

1. “ Procedimiento para la fabricación da rotores^ 

para válvulas rotativas da ssrvodiracción da vehículos automóvi­

les, caracterizado porque comprende entre otras las siguientes 

etapas: bloquear en rotación y en translación el rotor en al que 

han sido previamente definidas de forma tosca varias ranuras 

axiales regularmente repartidas en la prriferia del rotor; y 

formar, por punzonado en los bordes longitudinales de la menos 

una ranura, entallas sensiblemente paralelas al eje del rotor, 

comprendiendo las entallas cada una un borde plano sensiblementei|
paralelo al plano de simetría de la ranura, cuyas distancias 

respectivas al plano da simetría son perfectamente definidas.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque comprende una f ase suplementaria durante

la cual se realiza un chaflán a una y otra parte de la ranura 

entallada, siendo cada chaflán respectivamente adyacente a una

2 0.

de las entallas.

caracterizado

caracterizado

caracterizado

caracterizado

vas.

3, - Procedimiento según la reivindicación 2, 

porque el chaflán se obtiene por punzonado.

4, - Procedimiento según la reivindicación 2, 

porque el chaflán se obtiene por electro-trabajado.

5, - Procedimiento según la reivindicación 2,

porque .el chaflán se ontiene por rectificación.
%

'6.- Procedimiento 3egún la reivindicación 3‘, 

porque las fases segunda y tercera son 'consecuti-

1
aracterizado

clones 1 a 7,

7. - Procedimiento según la reivindicación 3, 

porque las fases segunda y tercera son simultánea».

8. - Procedimiento según una de la3 reivindica- 

caracterizado porque la segunda fa30 comprenda las30
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siguientes etapas sucesivas: posicionar frente a frente un pri-

r

mer punzón y la ranura, teniendo el punzón una anchura predeter­

minada superior a la anchura de la ranura; prensar el primer pun 

zón contra el rotor de válvula para formar simultáneamente las 

entallas respectivas en los bordes longitudinales de la ranura;

y retirar el primer punzón.
v  ̂*\

9.- Procedimiento según una de las reivindica­

ciones 2, 3, 6 y 8, caracterizado porque la tercera fase com­

prende las etapas sucesivas siguientes: posicionar frente a fren-S
te un segundo punzón y la ranura que comprende las entallas, te-l 

niendo este segundo punzón una longitud superior o igual a la 

del primer punzón y una amplitud superior a la de la ranura en­

tallada; prensar el segundo punzón contra el rotor de válvula 

limitando a la vez a una profundidad dada su penetración en el 

rotor de modo a formar simultáneamente dos chaflanes de profun­

didad determinada y respectivamente adyacentes a la3 entallas 

de la ranura; y retirar el segundo punzón.

lO.- Procedimiento según una de las rei­

vindicaciones 1 a 9, caracterizado porque las entallas formadas 

durante la fase segunda tienen una profundidad mínima, estando 

definida esta profundidad a partir de la superficie periférica 

del rotor.

11.- Procedimiento según la reivindicación 9, 

caracterizado porque al segundo punzón presenta una superficie 

central sensiblemente plana a partir de la cual 3on definidas 

supurfícies inclinadas adyacentes a la superficie central y que 

corresponden sensiblemente a la parte del segundo punzón de an­

chura superior a la de la ranura entallada.

12.- Procedimiento 3egún las reivindicaciones 8 

y 9, caracterizado porque el primero y el segundo punzones son í



j
í

sucesivamente prensados contra el rotor de válvula bajo la acción 

de un gato gobernado hidráulicamente.

13. - Procedimiento según una de las reivindica­

ciones 2, 3 y 6 a 12, caracterizado porque la segunda fase por 

una parta y la tercera fase por otra se realizan de forma simul­

tánea para el conjunto de las ranuras del rotor.

14. - Procedimiento según una de las reivindica­

ciones 2 a 5, caracterizado porque el perfil del chaflán es de­

terminado de modo a obtener una ley de variación dada de la pre­

sión en función del ángulo de rotación del rotor alrededor de j 
su posición de reposo.

15. - Procedimiento para la fabricación de roto­

res para válvulas rotativas de servodirección de vehículos auto­

móviles, tal y como queda suatanciaimente descrito en la presente

-1 5 -

5.

10.
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