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La presente invención se refiere a un procedimiento 
para fijar una espiga de incandescencia en la carcasa de una bu­
jía de incandescencia para motores de combustión interna, apretán 
dose firme y herméticamente, mediante presión de apriete radial em 
un taladro longitudinal de la carcasa metálica de la bujía de in­
candescencia de un casquillo metálico de la espiga de incandescen 
cia resistente a la oxidación y de pared delgada, que contiene uní 
resistencia de filamento incluida en una empaquetadura prensada 
aislante eléctrica y de buena conducción térmica.

En las conocidas bujías de incandescencia de esta 
clase el casquillo metálico de la espiga de incandescencia está 
soldado en forma de anillo con la carcasa? a causa de los diferen­
tes espesores de la pared del casquillo metálico y de la carcasa 
es sin embargo relativamente difícil de hacer una unión por sóida 
dura, cuando más que el espesor de pared del casquillo metálico 
ha de ser lo más delgado posible con el fin de que tenga lugar lo 
más rápidamente posible su calentamiento. Se ha tratado también ya 
enroscar la espiga de incandescencia en el taladro longitudinal de 
la carcasa de la bujía, empleándose medios de obsturación especia 
les, o fijar firme y. herméticamente el casquillo metálico en el ta 
ladro longitudinal de la carcasa mediante masa líquida de vidrio? 
estas soluciones son muy costosas y no satisfacen en lo referente 
a la necesaria estanquidad entre el casquillo metálico y la carca­
sa y tampoco en lo referente a una duración satisfactoria. Se fabr:̂  

can también bujías de incandescencia cuyo casquillo metálico se fi 
ja al taladro longitudinal de la carcasa mediante soldadura, pero 
se necesita una atmósfera de gás protector para obtener una perfec 
ta unión de soldadura? una semejante unión de soldadura que funcio 
nalmente satisface, encarece sin embargo notablemente el proceso dt¡ 
fabricación de las bujías de espiga de incandescencia. Además en
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una semejante unión de soldadura existe el peligro de que al apli 
car calor para la unión de soldadura se destruye la arandela de 
obturación que.se encuentra en la sección final del lado de cone 
xión del casquillo metálico, en el caso de que esta sección final 
esté demasiado próxima a la zona de soldadura; aquí sólo sirve co 
mo remedio una espiga de incandescencia más larga cuya sección fi 
nal correspondiente esté suficientemente distanciada de la zona dt 
la soldadura. )

En otros conocidos procedimientos propagados 
la unión de la espiga de incandescencia y la carcasa metálica se 
realiza introduciendo en el taladro longitudinal de la carcasa con 
holgura la espiga de incandescencia y luego comprimiendo de fuera 
a dentro la sección de la carcasa del lado de la cámara de combus­
tión; pero en este procedimiento es considerable el coste tanto en 
máquinas como en herramientas.

Se ha ensayado también un procedimiento de unic 
en el que sobre el casquillo metálico de pared delgada de la espi 
ga de incandescencia se mete por contracción o se suelda un casqui 
lio de acero de pared gruesa y luego se mete a presión este casqui 
lio de acero en el taladro longitudinal de la carcasa; pero esta 
solución no ha podido imponerse por motivos de costes y funciona­
miento .

La invención se fundamenta por el contrario en 
el cometido de desarrollar un procedimiento para fijar una espiga 
de incandescencia en la carcasa de una bujía de incandescencia, que 
es económico, es decir requiere sólo herramientas y dispositivos 
baratos y sencillo, un pequeño tiempo de fabricación y un coste de 
material lo más pequeño posible, posibilitando una fijación de la 
espiga de incandescencia a la carcasa de la bujía de incandescen­
cia que es segura y hermética al gás y se mantiene perfectamente du
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rante la vía de la bujía de incandescencia.
Este cometido se soluciona según la invención 

porque se reúnen el lado de conexión del casquillo metálico de la 
espiga de incandescencia y la sección del lado de la cámara de cota 
bustión del taladro longitudinal de la carcasa exento de estrías 
y se meten a presión una medida predeterminada, presentando el di)á 
metro del taladro longitudinal de la carcasa.

Para no deteriorar en este procedimiento el ca 
quillo metálico de pared delgada, relativamente sensible, de la 
espiga de incandescencia, es ventajoso según la invención si la 
espiga de incandescencia se fija firmemente en un alojamiento a 
modo de pinza; es conveniente si la sección del lado de la cámara 
de combustión del taladro longitudinal de la carcasa y/o el extre 
mo del lado de conexión del casquillo metálico de la espiga de in 
candescencia, tienen un chaflán de entrada.

Para que quede sin estrías el taladro longitu 
dinal de la carcasa, lo cual es una condición para la necesaria 
estanquidad entre la espiga de incandescencia y la carcasa de la 
bujía, se alisa a medida el taladro longitudinal de la carcasa me 
diante calibrado por bola.

En el dibujo se representa un ejemplo de ejecu 
ción de la invención que se describe y aclara con más detalle se­
guidamente; la figura muestra una sección longitudinal de una car-*- 
casa de bujía de espiga de incandescencia representada a escala am 
pliada, en la que está metida a presión por el procedimiento se­
gún la invención una espiga de incandescencia (los restantes com­
ponentes de la bujía y el alojamiento a modo de pinza para la es­
piga de incandescencia, para la ejecución del procedimiento según 
la invención, están indicados de trazos y puntos.

Una bujía de espiga de incandescencia 10 repre-
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sentada en la figura consta de una carcasa 11 metálica, una espi 
ga de incandescencia 13 de aproximadamente 6 mm. de diámetro me 
tida a presión en el taladro longitudinal 12 de la carcasa 11, y 
las partes dispuestas en el lado de conexión, representadas de 
trazos y puntos, que son el anillo aislante 14, la tuerca redonds 
15 la arandela ondulada 16 y la tuerca de conexión 17, que se en 
cuentran en un perno de conexión 18 que sobresale del taladro lor 
gitudinal 12 de la carcasa.

La carcasa 11 tiene en su lado exterior un ex. 
gono para llave 19 y una rosca 20, con la que se enrosca en el me 
tor. El taladro longitudinal 12 de la carcasa presenta en su sec 
ción del lado de la cámara de combustión una zona de apriete 21 
cuyo diámetro es algo menor que el diámetro del resto del taladro 
longitudinal 12, estando desarrolladas su superficie lisa, sin es 
trias, y exáctamente a medida. La obtención de una semejante su­
perficie de zona de apriete puede efectuarse del modo más ventajo 
so mediante el donominado calibrado por bola; que es un procedi­
miento en el que se pasa a presión por el taladro longitudinal 12 
una bola de acero templada de diámetro correspondiente y superfi­
cie muy lisa. El taladro longitudinal de la carcasa tiene en su 
sección final del lado de la cámara de combustión un chaflán de 
entrada 22 para reunir el taladro longitudinal 12 con el casqui- 
11o metálico 23 de la espiga de incandescencia, a prueba de oxida 
ción y de pared delgada, y en la cara frontal 24 del lado de cone 
xión una embutición 25 dispuesta coaxial al taladro longitudinal 
de la carcasa 12, para alojar parcialmente al anillo aislante elác 
trico 14. La espiga de incandescencia 13 consta del casquillo me­
tálico 23 ya mencionado, que tiene un espesor de pared de aproxi­
madamente 0,7 mm. y cuya sección final del lado de la cámara de 
combustión está soldada a un fondo 26; a este fondo 26 del casqui
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lio metálico 23 está soldado uno de los extremos de una resisten 
cia de filamento 27. Esta resistencia de filamento 27 transcurre 
en forma helicoidal dentro del casquillo metálico 23, no tocándo 
se entre sí sus distintas espigas y estando tampoco en contacto 
con el casquillo metálico 23; la sección final libre de la resis 
tencia filamento 27 está unida con uno de los extremos del perno 
de conexión 18, por soldadura (no representado). Mientras que la 
sección final del lado de conexión del casquillo metálico 23 con 
tiene un anillo de obturación 28 de material resistente al calor 
(por ejemplo el elastómero de flúor conocido bajo la marca Vitón) 
dispuesto en torno al perno de conexión 18, el espacio interior 
del casquillo metálico 23 que queda está relleno con una empaque 
tadura prensada (por ejemplo óxido de magnesio) aislante eléctri­
ca y de buena conducción térmica. La sección final del lado de co 
nexión del casquillo metálico 23 está dotada de un chaflán de en­
trada 29 que facilita iniciar la introducción de la espiga de in­
candescencia 13 y la carcasa 11 antes de meterse a presión; según 
sea la forma de ejecución y la dimensión de la bujía de incandes­
cencia 10, puede ser también suficiente que está dotado del cha­
flán de entrada 22 y o bien 29 sólo el taladro longitudinal 12 de 
la3carcasa ó sólo el casquillo metálico 23 la espiga de incandes­
cencia. El perno de conexión 18 lleva en su sección final del ladt 
de conexión que sobresale del taladro longitudinal 12 de la carca­
sa, una rosca 30 en la que están roscado el anillo aislante 14, lé 
tuerca redonda 15 la arandela ondulada 16 y la tuerca de conexión 
17; la tuerca redonda 15 está inmovilizada adicionalmente sobre la 
rosca 30 mediante rehundido.

Para reunir la espiga de incandescencia 13 
montada en acabado y la carcasa 11 se fija y sujeta el casquillo 
metálico 23 de la espiga de incandescencia en un alojamiento 31 a
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lado de conexión del casquillo metálico 23 sobresale de este alo­
jamiento 31 en una medida predeterminada. La carcasa 11 se coge er 
otro soporte no representado, cuyo eje en la posición de trabajo 
está alineado con el eje del alojamiento 31. Adjuntando un lubri 
cante no representado, que humedece la superficie de la zona de 
apriete 21 de la carcasa y/o la sección del casquillo metálico 23 
de la espiga de incandescencia que sobresale del alojamiento 21, se 
reúnen primeramente en la zona de los chaflanes de entrada 22 y 29 
el lado de conexión de la espiga de incandescencia 13 y la sección 
del lado de la cámara de combustión del taladro longitudinal 12 de 
la carcasa, y luego se meten a presión en una medida predetermina­
da? el diámetro del casquillo metálico 23 de la espiga de incandes 
cencía tiene una sobremedida de apriete del orden de 100/um. El lu 
bricante empleado, por ejemplo disulfito de moligdeno, puede cum­
plirse en esta unión simultáneamente una función de estanquidad.
Se ha de mencionar que esta fijación según la invención de espigas 
de incandescendia a carcasas, puede emplearse también en bujías de 
espigas de incandescencia con llama.

Descrita suficientemente la naturaleza del 
invento, así como la manera de realizarlo en la práctica, debe ha­
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son su¿ 
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin 
cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Procedimiento para fijar una espiga di; 

incandescencia en la carcasa de una bujía de incandescencia en mo 
tores de combustión interna, por el cual se aprieta firme y her­
méticamente, mediante presión de apriete radial en un taladro Ion 
gitudinal de la carcasa metálica de la bujía de incandescencia, 
un casquillo metálico de la espiga de incandescencia resistente
a la oxidación y de pared delgada, que contiene una resistencia 
de filamento incluida en una empaquetadura prensada aislante eléc 
trica y de buena conducción térmica, caracterizado porque se reú­
nen el lado de conexión del casquillo metálico de la espiga de in 
candescencia y la sección del lado de la cámara de combustión del 
taladro longitudinal de la carcasa exento de estrías, y se meten 
a presión una medida predeterminada, presentando el diámetro del 
casquillo una sobremedida de apriete en relación al diámetro del 
taladro longitudinal de la carcasa.

2. - Procedimiento según la reivindicación 
1, caracterizado porque el casquillo metálico de la espiga de in 
candescencia se fija firmemente en un alojamiento a modo de pinza.

" 3.- Procedimiento según la reivindicación
1 ó 2, caracterizado porque la sección del lado de la cámara de 
combustión del taladro longitudinal de la carcasa y/o el extremo 
del lado de conexión del casquillo metálico de la espiga de incan 
descencia, tiene un chaflán de entrada respectivamente.

4. - Procedimiento según una de las reivin­
dicaciones 1 á 3, caracterizado porque el taladro longitudinal de 
la carcasa se alisa dejándole exento de holguras y a medida preci 
sa mediante calibrado por bola.

5. - Procedimiento para fijar una espiga de 
incandescencia en la carcasa de una bujía de incandescencia en mo
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