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Procédé de fabrication d’un lanceur de démarreur pour moteur a combustion interne et lanceur de démar-

reur obtenu par un tel procédé.

@ Procédé de fabrication d’un lanceur de démarreur (10)
pour moteur a combustion interne comportant un pignon
lanceur, une douille d’entrainement (24), deux demi-
rondelles (28 ) et un capot (32), caractérisé en ce qu’il com-
prend les opérations suivantes:

- on ménage sur la périphérie extérieure du capot (32)
une pluralité de chanfreins (40) de maniére a former a l'in-
térieur du capot (32) et en vis-a-vis des chanfreins (40) une
pluralité de crans (42) saillants par refoulement de matiére

- on positionne le pignon lanceur par rapport a la douille
d’entrainement (24)

- on met en place les deux demi-rondelles (28 sur la

douille d’entrainement (24)

- on met en place le capot (32) sur I'ensemble ainsi
constitué

- on effectue le sertissage du capot (32) de maniére a ce
que les demi-rondelles (28 ) viennent s'emboutir dans les
crans (42).
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La présente invention a pour objet un procédé de
fabrication d’un lanceur de démarreur pour moteur &
combustion interne, et un lanceur de démarreur obtenu par
un tel procédé.

Un lanceur de démarreur est constitué d’/un pignon
lanceur pouvant se déplacer axialement sur un arbre
moteur jusqu’d son entrée en prise avec une couronne
dentée située sur le volant moteur.

Au pignon lanceur, sont associées une roue libre
et une douille d’entrainement rendues solidaires par un
capot. L’é&tanchéité de la roue libre est assurée par deux
demi-rondelles associées & un joint.

Un lanceur de ce type est décrit par exemple dans
la demande de brevet francais n° 88 14753.

Le procédé de fabrication d’un lanceur de ce type
consiste, aprés présentation de la douille d’entrainement
avec le pignon lanceur équipé de sa roue libre, &
positionner sur la douille d’entrainement les deux demi-
rondelles, de mettre en place le joint dans le capot, de
présenter l’ensemble capot-joint sur 1l’ensemble pignon-
douille - demi-rondelles puis de sertir le capot de
maniére 3 rendre solidaire l’ensemble des constituants.

Cette opération de sertissage est
particuliérement délicate & réaliser, car il est
indispensable que les deux demi-rondelles restent en
permanence parfaitement jointes entre elles de maniére &
ne pas générer de fuite de graisse, ce qui conduirait &
une destruction de 1l’ensemble du lanceur.

Dans le procédé décrit ci-dessus, c’est le joint
qui assure le bon positionnement des deux demi-rondelles
et, lors du sertissage du capot, sa compression garantit
leur immobilisation totale.

La mise en place du joint dans le capot et son
maintien dans une position précise est pratiquement

impossible & réaliser de maniére automatique et il en

résulte pour 1l’ensemble du lanceur un surcodt
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inadmissible en particulier quand il s’agit d’une
production en grande série comme c’est le cas dans le
domaine automobile.

La présente invention résout ces problémes et
propose a cet effet un procédé de fabrication d’un
lanceur de démarreur pour moteur & combustion interne
comprenant un pignon lanceur, une douille d’entrainement,
deux demi-rondelles et un capot, caractérisé en ce qu’il
comprend les opérations suivantes :

- on ménage sur la périphérie extérieure du capot
une pluralité de chanfreins de maniére & former &
1’intérieur du capot et en vis-a-vis des chanfreins une
pluralité de crans saillants par refoulement de matiére

- on positionne le pignon lanceur par rapport &
la douille d’entrainement

- on met en place les deux demi-rondelles sur la
douille d’entrainement

- on met en place le capot sur l’ensemble ainsi
constitué

- on effectue le sertissage du capot de maniére &
ce que les demi-rondelles viennent s’emboutir dans les
crans.

Selon d’autres caractéristiques de 1/invention

- les chanfreins et donc les crans sont en
nombre impair

- les chanfreins sont répartis angulairement de
maniére uniforme "

- les chanfreins présentent une forme
quadrangulaire

- les chanfreins sont de forme carrée.

La description qui va suivre fera mieux
comprendre comment l/invention peut é&tre réalisée en
regard des dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une coupe axiale partielle d’un
ensemble lanceur assemblé suivant 1’/invention ;

- la figure 2 est une coupe suivant la ligne B-B
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de la figure 3, & plus grande échelle, d’un capot suivant
1/invention ;

- la figure 3 est une vue arriére du capot
suivant la fléche F de la figure 2 ;

- = la figure 4 est une coupe d’un détail du capot
d plus grande échelle ;

- la figure 5 est une vue de face d’un détail du
capot correspondant & la figure 4 ;

- la figure 6 est une coupe axiale d’une partie
du lanceur assemblé a plus grande échelle.

On se référe tout d’abord & la figure 1, qui
représente un lanceur 10 de démarreur pour moteur &
combustion interne, le lanceur 10 étant complé&tement
assemblé.

Ce lanceur 10 comprend un pignon lanceur 12 muni
d’une denture 14 apte & engrener avec une couronne dentée
(non représentée) située sur le volant moteur.

La partie arriére 16 du pignon lanceur 12 (&
droite sur la figure) constitue la piste 18 d’une roue

=~

libre 20 dont la cage & cames 22 est associée de maniére
tournante @ une douille d’entrainement 24. Bien entendu,
entre la piste 18 et la cage 20 se trouve & la maniére
usuelle une série de galets chargés 26.

Deux demi-rondelles 28,30 assurent la fermeture
et 17é&tanchéité de la roue libre 20.

L’ensemble ainsi constitué est rendu solidaire
par sertissage d’un capot 32 qui va maintenant étre
décrit plus en détail en référence aux figures 2 i 5.

Le capot 32 se présente sous la forme générale
d’une coupelle avec un fond plat 34 dans lequel est
ménagé un trou 36, ledit fond plat se raccordant & une
paroi cylindrique 38.

Le capot 32 est obtenu par emboutissage et
découpage d’un flanc de té6le en aluminium.

Suivant 1/invention, lors de 1l’emboutissage du
capot 32, on ménage 3 la périphérie extérieure du fond
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plat 34 une pluralité de chanfrleins 40 (voir figures 4 et
5).

Ces chanfreins 40, obtenus par emboutissage,
provoquent un refoulement de matiére vers 1/intérieur du
capot 32 et il en résulte la formation de crans 42
saillants en vis-a-vis des chanfreins 40.

La formation de ces chanfreins 40 et par voie de
conséquence des crans 42 constitue la premiére étape du
procédé suivant 1l/invention.

Les étapes suivantes consistent successivement :

- & mettre en position le pignon lanceur 12 avec
la douille d’entrainement 24 prééquipée du dispositif de
roue libre 20

- & mettre en place les deux demi-rondelles 28 et
30 sur la douille d’entrainement

- & placer le capot 32 muni de ses crans 42 sur
l’ensemble ainsi constitué

- & effectuer le sertissage du capot 32.

Lors de la mise en place du capot 32, les crans
42 permettent un positionnement précis des demi-rondelles
28 et 30 1’une par rapport & l’/autre, celles-ci étant
naturellement serrées l’une sur l’autre par la réaction
desdits crans 32.

Lors de 1l’opération de sertissage, les demi-
rondelles 28 et 30 viennent s’emboutir dans les crans 32
ainsi qu’il est montré en particulier figure 6 ce qui
garantit leur immobilisation totale.

L’ensemble de ces opérations est facilement
automatisable, ce qui réduit de maniére considérable le
colit de 1l’ensemble du lanceur.

Toutes les piéces le constituant étant rigides,
leur positionnement respectif est précis et assure une
fiabilité de fabrication remarquable.

On remarquera en particulier sur la figure 3, que
les crans 42 ménagés sur le capot 32 sont répartis

angulairement de maniére uniforme et qu’ils sont en
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nombre impair (neuf dans l’exemple représenté) de maniére
d ce qu’aucun des crans 42 ne soit diamétralement opposé
d un autre cran 42.

Cette disposition permet d’éviter tout
chevauchement des demi-rondelles 28 et 30 lors de
l’opération de sertissage.

De préférence les chanfreins 40 sont de forme
carrée, comme représenté en particulier a la figure 5.

Bien entendu la présente invention ne se limite
pas aux formes de réalisation décrites et représentées
mals englobe toute variante que 1’homme de 1l’art pourrait
y apporter.

En particulier la forme des chanfreins 40 peut
étre rectangulaire ou méme quadrangulaire sans pour cela

sortir du cadre de 1l7invention.
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REVENDICATIONS

1) Procédé de fabrication d’un lanceur de
démarreur (10) pour moteur & combustion interne
comprenant un pignon lanceur (12), une douille
d’entrainement (24), deux demi-rondelles (28,30) et un
capot (32), caractérisé en ce qu’il comprend les
opérations suivantes :

- on ménage sur la périphérie extérieure du capot
(32) une pluralité de chanfreins (40) de maniére & former
d l/intérieur du capot (32) et en vis-a-vis des
chanfreins (40) une pluralité de crans saillants (42) par
refoulement de matiére

- on positionne le pignon lanceur (12) par
rapport & la douille d’entrainement (24)

- on met en place les deux demi-rondelles (28,30)
sur la douille d’entrainement (24)

- on met en place le capot (32) sur l’ensemble
ainsi constitué

- on effectue le sertissage du capot (32) de
maniére d ce que les demi-rondelles (28,30) viennent
s’emboutir dans les crans (42).

2) Procédé de fabrication selon la revendication
1, caractérisé en ce que les chanfreins (40) et donc les
crans (42) sont en nombre impair.

3) Procédé de fabrication selon la revendication
2, caractérisé en ce que les chanfreins (40) sont
répartis angulairement de maniére uniforme.

4) Procédé de fabrication selon 1l’une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce que les
chanfreins (40) présentent une forme quadrangulaire.

5) Procédé de fabrication selon la revendication
4, caractérisé en ce que les chanfreins (40) sont de
forme carrée.

6) Lanceur de démarreur (10) pour moteur a
combustion interne comportant un pignon lanceur (12), une
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douille d’entrainement (24), deux demi-rondelles (28,30)
et un capot (32), caractérisé en ce que 1l’assemblage des
différents constituants (12,24,28,30,32) est obtenu par

le procédé selon l’une quelconque des revendications 1 &
5.
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