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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricacion de un estator de cerrojo rotativo de vehiculo automovil y estator de cerrojo

La presente invencién se refiere a un procedimiento de fabricacion de un estator de cerrojo rotativo para sistema de
blogueo de vehiculo automovil y un cerrojo fabricado mediante dicho procedimiento.

De manera mas particular, la invencion se refiere a un estator de cerrojo rotativo que hay que montar en un batiente
de vehiculo automdvil para los mecanismos de cierre, en particular para una puerta, un portdn, una luneta de porton,
un maletero, una guantera, o incluso para un tapon de depdsito de carburante de vehiculo. Se conoce un cerrojo de
este tipo y, en particular, el estator de cerrojo, por ejemplo, por el documento EP 1026343.

La invencion también se aplica a los cerrojos de conmutador eléctrico rotativo para sistemas antirrobo de vehiculo
automovil.

Los cerrojos rotativos comprenden un estator en el interior del cual un rotor puede ser movil en rotaciéon cuando la
llave que corresponde al cerrojo se inserta de tal modo que abre el sistema de bloqueo del vehiculo automavil.

En la mayoria de los casos, los estatores se realizan de una sola pieza.

No obstante, en algunas aplicaciones especificas, es necesario que el estator se presente en dos partes
complementarias adaptadas para ensamblarse. Los cerrojos comprenden entonces unos medios de fijacién que
permiten solidarizar conjuntamente de forma rigida las dos partes del estator.

Estos medios de fijacion estan constituidos por pasadores cilindricos, elasticos o de tornillo, que se pueden insertar
dentro de los orificios realizados a través de las dos partes del estator y situados unos frente a otros.

Esta estructura es lo suficientemente rigida como para garantizar la integridad del cerrojo, en particular en caso de
extraccién o de hundimiento del rotor.

Sin embargo, se busca un medio alternativo para ensamblar de forma sélida las dos piezas que forman el estator, lo
que permite reducir los costes y los riesgos cualitativos de fabricacion garantizando al mismo tiempo la integridad del
cerrojo.

La presente invencién pretende resolver este problema proponiendo un procedimiento de fabricacion de un estator
de cerrojo rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo automévil que comprende al menos una primera parte y una
segunda parte complementarias, adaptadas para ensamblarse en al menos una zona de solapamiento para formar
el estator en el interior del cual el rotor puede ser movil en rotacién, caracterizado porque comprende las siguientes
etapas:

- una primera etapa de ensamblaje de dichas partes, de tal modo que se sitla en la zona de solapamiento al menos
un orificio realizado en la primera parte del estator frente a la abertura de una cavidad correspondiente realizada en
la segunda parte del estator;

- una segunda etapa de engaste a lo largo de la cual se introduce un punzén de engaste dentro de cada orificio para
deformar al menos de manera parcial la pared del orificio en la direccion de la cavidad correspondiente de tal modo
que se engaste el ensamblaje de las dos partes del estator.

La invencion también tiene por objeto un estator de cerrojo rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo automovil
que comprende al menos una primera parte y una segunda parte, ensambladas en al menos una zona de
solapamiento, en el interior del cual un rotor puede ser movil en rotacion, caracterizado porque comprende al menos
un orificio realizado en una primera parte del estator situado frente a la abertura de una cavidad correspondiente
realizada en una segunda parte del estator, habiéndose deformado la pared del orificio al menos de forma parcial
por la introduccién de un punzén de engaste en la direccién de la cavidad correspondiente, de tal modo que se
engasten las dos partes del estator.

Se mostraran otras ventajas y caracteristicas con la lectura de la descripciéon de la invencién, asi como en las
siguientes figuras, en las que:

- la figura 1 es una vista en perspectiva despiezada de un cerrojo de acuerdo con un primer modo de realizacion;

- las figuras 2a y 2b son unas vistas en seccion transversal de un cerrojo durante el procedimiento de fabricacién de
acuerdo con un segundo modo de realizacion con dos modos de engaste diferentes;

- la figura 3 es una vista en perspectiva despiezada del cerrojo de las figuras 2a 'y 2b;
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- la figura 4a es una vista en perspectiva de dos partes de estator de un cerrojo de acuerdo con un tercer modo de
realizacion;

- la figura 4b es una vista similar a la figura 4a, que representa el cerrojo al final de la fabricacién de acuerdo con la
invencion.

En todas las figuras, los elementos idénticos llevan los mismos numeros de referencia.

La figura 1 representa diferentes elementos de un cerrojo rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo automovil de
acuerdo con la invencién.

Se sobreentiende que la invencién se aplica a cualquier tipo de cerrojo rotativo compuesto por un rotor y por un
estator, como un cerrojo de batiente de vehiculo automévil o un cerrojo de conmutador eléctrico rotativo para
dispositivo antirrobo de vehiculo automovil.

De manera mas particular, la invencion se aplica a los cerrojos que hay que montar en un batiente de vehiculo
automdvil para los mecanismos de cierre, en particular para una puerta por ejemplo con tirador de apertura movil o
con tirador fijo, un porton, un luneta de portdn, un maletero, una guantera o incluso para un tapén de deposito de
carburante de vehiculo.

La figura 1 ilustra un sistema de bloqueo de puerta de vehiculo automévil que comprende un soporte 1 que sirve
como base de anclaje para un tirador exterior de apertura, asi como para un cerrojo rotativo de bloqueo 10.

En este modo de realizacion, el tirador movil se puede accionar manualmente desde el exterior del vehiculo. El
conjunto se dispone tradicionalmente de tal modo que la movilidad del tirador esté en disposicién de controlar un
mecanismo de cierre asociado a una puerta (no representada).

El cerrojo 10 destinado a bloquear la apertura de la puerta es de tipo rotativo, es decir que esta compuesto por un
rotor 11 que puede ser movil en rotacion axial en el interior de un estator 12 cuando se inserta la llave que
corresponde al cerrojo 10 dentro de la entrada de llave 13 realizada en el extremo del rotor 11, de tal modo que se
desbloquea el sistema de bloqueo del vehiculo automovil.

Se entiende que, en todo este texto, el término rotor designa de manera muy general cualquier sub-conjunto que
comprende un cuerpo de rotor a través del cual se realizan unos alojamientos radiales que pueden recibir unos
discos que se montan moviles en traslacién radial y que estan acoplados a unos muelles de retorno que los
arrastran de forma permanente a unas posiciones salientes con respecto al cuerpo del rotor.

El cerrojo 10 esta implantado a la altura del soporte 1, de tal modo que la entrada de llave 13 realizada en el extremo
del rotor 11 sea accesible desde el exterior del vehiculo automovil.

El soporte 1 puede estar solidarizado con la puerta mediante al menos un tornillo de montaje que esta adaptado, por
una parte, para insertarse dentro de un orificio realizado a través de un panel de la puerta y, por otra parte, para
cooperar con un orificio roscado 15 realizado en una parte de soporte 1.

Una porcién del soporte 1 forma el estator 12 delimitando un alojamiento 2 que esta en disposicién de recibir al rotor
11 del cerrojo 10.

El alojamiento 2 presenta una forma sustancialmente cilindrica, dado que la porcién del soporte 1 que la delimita
tiene como funcion constituir el estator 12 del cerrojo 10, es decir guiar la rotacion axial del rotor 11 del cerrojo 10.

Por otra parte, el soporte 1 comprende unos medios de tope 20 que estan en disposicién de bloquear, en traslacion
axial, al rotor 11 del cerrojo 10 en el interior de dicho alojamiento 2. La presencia de los medios de tope 20 se
muestra indispensable para garantizar un mantenimiento omnidireccional del rotor 11 del cerrojo 10, y de este modo
garantizar que la porcion del soporte 1, que delimita el alojamiento 2, esté en disposicién de desempefar
plenamente su funcién de estator.

Esta caracteristica también permite aumentar de forma significativa la resistencia mecanica del conjunto, en
particular frente a eventuales tentativas de robo por extraccion o hundimiento del rotor 1.

En este ejemplo de realizacion, son los dos extremos del alojamiento 2 los que estan abiertos, ya que se prevé una
abertura delantera para garantizar el acceso a la entrada de llave 13 del rotor 11, mientras que es necesaria una
abertura trasera para permitir el paso de un clasico elemento de unién 14 destinado a acoplarse al mecanismo de
cierre de la puerta.

Tal y como se puede observar claramente, todavia en la figura 1, los medios de tope 20 estan en este caso
constituidos concretamente por unas nervaduras prominentes. Cada una de estas esta realizada cerca de uno de los
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extremos abiertos del alojamiento 2, en la superficie interna de la porcion del soporte 1 que delimita el alojamiento 2.

El alojamiento 2 esta definido por la yuxtaposicién de dos paredes semicilindricas 3, 4 que estan realizadas
respectivamente en unos elementos constitutivos distintos del soporte 1, denominados partes 5, 6; estando cada
parte 5, 6 destinada a ensamblarse radialmente con la otra parte de estator complementaria en al menos una zona
de solapamiento 7 para formar el estator 12 del cerrojo 10 en el interior del cual un rotor 11 puede ser movil en
rotacion.

En este modo de realizacion, la parte de estator 6 representada a la izquierda de la figura 1 cubre la parte de estator
5 representada a la derecha en dos zonas de solapamiento 7a, 7b simétricas al plano general del soporte 1.

Las dos zonas de solapamiento 7a, 7b estan formadas por unas patas de union soportadas por los extremos de la
parte de estator izquierda 6 que cubre unas bases soportadas por los extremos de la parte de estator derecha 5
cuando las dos partes de estator 5, 6 estan ensambladas.

Esta caracteristica permite poder montar el rotor 11 en el interior del alojamiento 2, incluso cuando, tal y como se ha
descrito con anterioridad, el soporte 1 esta conformado de tal modo que garantice la inmovilidad en traslacion axial
del rotor 11.

El conjunto esta dispuesto de tal modo que al ensamblar las diferentes partes 5, 6, las dos paredes semicilindricas
correspondientes 3, 4 se posicionen unas frente a otras, y de este modo se constituya el alojamiento 2 cuya forma y
dimensiones se seleccionan para sujetar y guiar en rotacion axial al rotor 11 del cerrojo 10.

En este modo particular de realizacion, el alojamiento 2 se define por la yuxtaposicién de Unicamente dos paredes
semicilindricas 3, 4 que tienen unas formas sustancialmente idénticas.

En un segundo modo de realizacién que se ilustra en la figura 3, el alojamiento 2 también esta definido por la
yuxtaposicion de Unicamente dos partes de estator 5, 6 complementarias que se ensamblan radialmente.

La parte de estator 6 representada a la derecha de la figura 3 cubre la parte de estator 5 representada a la izquierda
en cuatro zonas de solapamiento 7a, 7b (no visible), 7c y 7d.

Las cuatro zonas de solapamiento 7a, 7b, 7c, 7d soportadas por la parte de soporte derecho 6 forman cuatro patas
de union, dos de las cuales 7a y 7b son diametralmente opuestas y estan situadas en el extremo del rotor 11 que
comprende la entrada de llave de cerradura 13. Otras dos zonas de solapamiento 7c y 7d también diametralmente
opuestas estan situadas en el extremo opuesto del rotor 11.

Las cuatro zonas de solapamiento 7a, 7b, 7c, 7d correspondientes soportadas por la parte de soporte izquierdo 5
estan formadas por cuatro caras de union.

En un tercer modo de realizacion ilustrado en las figuras 4a y 4b, el alojamiento 2 esté definido por el ensamblaje
axial de dos partes de estator 5, 6 complementarias radialmente.

En este modo de realizacion, es necesario, para poder montar el conjunto de los componentes internos en el interior
del cerrojo 10, que el estator 12 se presente en forma de dos partes 5, 6 que se pueden ensamblar mediante el
engaste axial en la zona de solapamiento 7.

El estator 12 esta por tanto compuesto por una parte delantera de estator 6 que rodea la entrada de llave 13 del
rotor 11, asi como por una parte trasera de estator 5, las cuales son sustancialmente tubulares y complementarias
radialmente.

De manera ventajosa, la parte delantera de estator 6 cubre la parte trasera de estator 5 en dos zonas de
solapamiento 7a'y 7b.

Una primera zona de solapamiento 7a esta formada por el acoplamiento de una pata de la parte trasera de estator 5
dentro de un conducto soportado por la parte delantera de estator 6.

Una segunda zona de solapamiento 7b esta formada por el solapamiento de una cara inferior deslizante de la parte
trasera de estator 5 por una cara superior deslizante de la parte delantera de estator 6.

Para el conjunto de las formas de realizacion del estator 12 de cerrojo 10 en dos partes, como las que se han
descrito con anterioridad, la invencién propone un procedimiento de fabricacion que comprende una primera etapa
de ensamblaje seguida de una segunda etapa de engaste que permite ensamblar y engastar las dos partes del
estator 5, 6 entre si para obtener el cerrojo 10 de acuerdo con la invencion.

Para ello, una primera parte de estator 6 comprende al menos dos orificios 32 en la zona de solapamiento 7.
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Cada orificio 32 comprende una porcion de pared 23 que se puede deformar por la introduccién de un punzén de
engaste 22.

De preferencia, cada zona de solapamiento comprende un orificio.

También se puede considerar que dos orificios se realicen en la parte delantera de estator 6 en cada una de las dos
zonas de solapamiento 7a, 7b, como se ilustra en el modo particular de realizacion de la figura 4a.

De este modo, se prevén dos orificios 32 de forma lateral y simétrica en las dos caras laterales opuestas del
conducto de la primera zona de solapamiento 7a y se prevén dos orificios 32 de forma lateral y simétrica en las dos
caras laterales opuestas de una cara superior deslizante de la segunda zona de solapamiento 7b.

De preferencia, los orificios 32 previstos en el conducto estan situados cerca del extremo que comprende la entrada
de llave 13 de tal modo que estén desplazados longitudinalmente con respecto a los orificios 32 previstos en la cara
superior deslizante.

Por otra parte, para todos los modos de realizacién, la parte de estator 5 destinada a ensamblarse con la parte de
estator complementaria 6 comprende al menos dos cavidades 34 en la zona de solapamiento.

La posicion y las dimensiones de las cavidades corresponden a las de los orificios 32 de tal modo que, una vez
ensambladas las partes de estator 5, 6, por una parte, una porcién de pared 23 de cada orificio 32 esté situada
frente a la abertura de la cavidad 34 correspondiente y, por otra parte, las cavidades estén adaptadas para recibir las
porciones de pared 23 deformadas de los orificios 32.

A continuacion, en la primera etapa de ensamblaje de las dos partes 5, 6 de estator, se sitia una porcién de pared
23 de cada orificio 32 frente a la abertura de una cavidad 34 correspondiente.

De este modo, se ensamblan las dos partes de estator 5, 6 tal y como se indica en las figuras 1, 3 y 4a mediante las
flechas 24 y 25, de tal modo que se sitlen correctamente las porciones de pared 23 de cada orificio 32 frente a las
aberturas de cavidad 34 correspondientes.

A continuacion, en la segunda etapa de engaste, se introduce un punzén de engaste 22 dentro de cada orificio 32
para deformar las porciones de pared 23 en la direccién de las cavidades 34 de tal modo que se engaste el
ensamblado de las dos partes del estator 5, 6.

La direccion del punzén de engaste 22 dentro de cada orificio 32 se indica en las figuras 1, 3 y 4a mediante las
flechas 26.

De acuerdo con una primera variante del procedimiento y de manera ventajosa, los orificios 32 son ciegos y es la
pared de fondo de cada orificio 32 ciego el que forma la porcién de pared 23 que se puede situar frente a la abertura
de la cavidad correspondiente durante la primera etapa de montaje y se puede deformar durante la segunda etapa
de engaste.

Una alternativa a esta variante del procedimiento propone unos orificios 32 pasantes. Las paredes laterales de cada
orificio 32 pasante forman entonces la porcién de pared 23 que se puede situar frente a la abertura de la cavidad 34
correspondiente durante la primera etapa de ensamblaje.

En esta alternativa, la porcion de pared 23 se puede deformar durante la segunda etapa de engaste. Para ello, los
orificios 32 pasantes presentan una abertura con una dimension mas pequefia que la dimensién transversal del
extremo de deformacién del punzén de engaste 22, de tal modo que el extremo del punzén de engaste 22 arrastre
parcialmente las paredes laterales del orificio 32 dentro de la cavidad 34.

De acuerdo con una segunda variante del procedimiento, se prevé que el punzén de engaste 22 presente un
extremo de deformacién con una forma sustancialmente plana para deformar de forma discontinua la porcién de
pared 23 dentro de la cavidad 34 durante la segunda etapa de engaste.

Esta variante se ilustra en la figura 2a que representa dos partes de estator mientras se engastan de acuerdo con el
modo de realizacion sustancialmente equivalente a la figura 3.

La porcién de pared 23 se rompe entonces formando una pestafia en la cavidad 34 correspondiente.
De acuerdo con una alternativa a esta variante representada en la figura 2b, el punzén de engaste 22 presenta un

extremo de deformacion con una forma redondeada para deformar de forma continua la porcién de pared 23 dentro
de la cavidad 34 durante la segunda etapa de engaste.
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Al engastar con esta herramienta, la porcién de pared 23 se deforma sin romperse mediante la penetraciéon dentro
de la cavidad 34, lo que aumenta la solidez del engaste.

Se obtiene por tanto un cerrojo 10 ensamblado y engastado como el que se representa en las figura 4b para el cual
se ha reducido el nimero de piezas necesarias para el ensamblaje del estator 12.

En efecto, el procedimiento de fabricacion de acuerdo con la invencion ya no necesita la introduccion de pasadores
adicionales, evitando de este modo los riesgos de pérdidas durante el transporte de las piezas o de olvido y de
pérdidas o incluso de una mala colocacion de los pasadores en las partes de estator 5, 6 lo que impediria el montaje
posterior en el vehiculo.

Las partes de estator 5, 6 de cerrojo 10 se ensamblan firmemente de una manera simple y automatizada.

De esto se deriva una importante reduccion de los costes de produccién y de montaje.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de un estator (12) de cerrojo (10) rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo
automévil que comprende al menos una primera parte y una segunda parte complementarias (5, 6), adaptadas para
ensamblarse en al menos una zona de solapamiento (7) para formar el estator (12) en el interior del cual el rotor (11)
puede ser movil en rotacién, caracterizado porque comprende las siguientes etapas:

- una primera etapa de ensamblaje de dichas dos partes (5, 6), de tal modo que se sitde en la zona de solapamiento
(7) al menos un orificio (32) realizado en la primera parte del estator (6) frente a la abertura de una cavidad (34)
correspondiente realizada en la segunda parte del estator (5);

- una segunda etapa de engaste a lo largo de la cual se introduce un punzén de engaste (22) dentro de cada orificio
(32) para deformar al menos de manera parcial la pared (23) del orificio (32) en la direccién de la cavidad (34)
correspondiente de tal modo que se engaste el ensamblaje de las dos partes del estator (5, 6).

2. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque los orificios (32) son ciegos
y porque la pared de fondo de cada orificio (32) ciego forma la porcion de pared (23) que se puede situar frente a la
abertura de la cavidad (34) correspondiente durante la primera etapa de ensamblaje y que se puede deformar
durante la segunda etapa de engaste.

3. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque los orificios (32) son
pasantes y porque las paredes laterales de cada orificio (32) pasante forman la porcién de pared (23) que se puede
situar frente a la abertura de la cavidad (34) correspondiente durante la primera etapa de ensamblaje y que se puede
deformar durante la segunda etapa de engaste.

4. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacion 1, 2 o 3, caracterizado porque el punzén de
engaste (22) presenta un extremo de deformacién con una forma redondeada para deformar de forma continua la
porcién de pared (23) dentro de la cavidad (34) durante la segunda etapa de engaste.

5. Procedimiento de fabricacion de acuerdo con la reivindicacién 1, 2 o 3, caracterizado porque el punzéon de
engaste (22) presenta un extremo de deformacién con una forma sustancialmente plana para deformar de forma
discontinua la porcion de pared (23) dentro de la cavidad (34) durante la segunda etapa de engaste.

6. Estator (12) de cerrojo (10) rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo automévil formado por al menos una
primera parte y una segunda parte (5, 6), ensambladas en al menos una zona de solapamiento (7) en el interior del
cual el rotor (11) puede ser movil en rotacion, caracterizado porque comprende al menos un orificio (32) realizado en
una primera parte del estator (6) situado frente a la abertura de una cavidad (34) correspondiente realizada en una
segunda parte del estator (5), habiéndose deformado la pared (23) del orificio (32) al menos de forma parcial por la
introduccion de un punzoén de engaste (22) en la direccion de la cavidad (34) correspondiente, de tal modo que se
engasten las dos partes del estator (5, 6).

7. Cerrojo (10) rotativo para sistema de bloqueo de vehiculo automoévil que comprende un estator (12) de acuerdo
con la reivindicacion anterior.
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