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DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de un cojinete fijo y cojinete de una sola pieza.

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la produccién de un cojinete fijo para la suspensién de al
menos una pieza funcional, que puede ser solicitada dindmicamente, en un componente de apoyo, en el que el cojinete
fijo comprende un bastidor, una disposicion de resorte y un casquillo, la disposicién de resorte conecta el bastidor con
el casquillo, el bastidor rodea el casquillo y la disposicién de resorte en un plano de trabajo del cojinete fijo, el plano
de trabajo comprende una primera direccion principal, en la que la pieza funcional es solicitada dindmicamente en el
funcionamiento del cojinete fijo, y una segunda direccién principal perpendicular a la primera direccién principal, en
la que una posicién cero estética de la pieza funcional es variable en el funcionamiento del cojinete fijo, el bastidor es
fijado en el componente, y la pieza funcional se coloca junto al casquillo.

Se conoce a partir del documento DE 102 11 955 B4 un procedimiento del tipo indicado al principio. Sin embargo,
el cojinete fijo fabricado con este procedimiento conocido no es de una sola pieza. En particular, comprende un bastidor
de dos partes, en el que las dos partes del bastidor estan unidas entre si con el empleo de bulones de articulacién. Esta
unidn articulada debe garantiza que no se produzcan picos de tension, cuando la disposicidn de resorte se conforma
en el plano de trabajo del cojinete fijo, para colaborar en la absorcidn de desplazamientos relativos del casquillo en la
segunda direccion principal en el funcionamiento del cojinete fijo. Ademads, en el cojinete fijo conocido, la disposicién
de resorte, con una carga estdtica en la segunda direccién principal de presién y empuje, debe ejercer fuerzas de
deformacién sobre el bastidor, por lo que también una de las dos partes del bastidor debe ser eldstica. En particular,
el montaje del cojinete fijo conocido, en virtud de la necesidad de la unién articulada entre las dos partes del bastidor,
conduce a costes de produccion grandes y puede ser una fuente de posibles montajes erréneos. Adicionalmente, la
configuracion de dos partes del bastidor con el requerimiento adicional de que una parte del bastidor sea rigida y la
otra parte del bastidor sea elastica, conduce a una mayor complejidad del procedimiento de produccion del cojinete fijo
conocido. Para obtener una unién segura entre las dos partes del bastidor, durante el montaje, la disposicién de resorte
debe comprimirse, ademads, en una medida suficientemente fuerte, para que la tension interna generada de esta manera
en el cojinete fijo contrarreste, en efecto, un desprendimiento de la unién. Pero es un impedimento durante el ajuste
de la distribucion de la tensién en el cojinete fijo para la optimizacién de la absorcién de fuerzas en el funcionamiento
del cojinete fijo.

Por lo tanto, el cometido de la presente invencion es desarrollar el procedimiento del tipo indicado al principio, de
tal forma que sea de coste mds favorable y mds funcional.

Este cometido se soluciona de acuerdo con la invencién con las siguientes etapas: preparacién del bastidor y del
casquillo, respectivamente, a partir de una pieza de forma rigida, preparacion de la disposicién de resorte a partir
de un elastémero con al menos dos brazos de resorte, disposicién del casquillo en el bastidor, de tal forma que el
casquillo es desplazado con respecto a la linea media del bastidor, que se extiende en paralelo a la primera direccién
principal, en la segunda direccién principal, y vulcanizacién de la disposicién de resorte en el bastidor y el casquillo,
de tal manera que se forma una tensién de presién durante la contraccion posterior del elastomero de la disposicién de
resorte después de la vulcanizacién en los brazos de resorte.

En este caso, se prefiere que el bastidor sea producido, con preferencia sea moldeado por inyeccion, a partir de una
Unica pieza prensada por extrusion, especialmente en forma de una pieza prensada por extrusién de aluminio.

Ademads, se propone de acuerdo con la invencién que el bastidor sea producido con un elemento de fijacién, con
preferencia en forma de placa, y con una abrazadera, con preferencia en forma de U, de tal manera que se obtiene una
jaula cerrada en el plano de trabajo, con preferencia con dos proyecciones en la zona del elemento de fijacion, siendo
realizado especialmente en cada proyeccién al menos un orificio de fijacion.

De acuerdo con la invencién, también puede estar previsto que el casquillo sea fabricado, con preferencia sea
moldeado por inyeccion, a partir de una tnica pieza, como en forma de una pieza prensada por extrusion de aluminio
o pieza de goma dura.

Ademads, puede estar previsto que el casquillo esté conformado esencialmente en forma de anillo, con preferencia
con al menos una abertura, especialmente con cuatro aberturas.

Las formas de realizacion preferidas del procedimiento de acuerdo con la invencién se caracterizan porque se
preparan cuatro brazos de resorte, cuyos dos primeros brazos de resorte se extienden con preferencia desde el elemento
de fijacion hacia el casquillo y cuyos dos segundos brazos de resorte se extienden desde la abrazadera hacia el casquillo,
especialmente en cada caso en forma de paralelogramo.

En este caso puede estar previsto que entre los dos primeros brazos de resorte se conforme un primer elemento
de unién y/o entre los dos segundos brazos de resorte se conforme un segundo elemento de unién como parte de la
disposicién de resorte, en el que con preferencia el primer elemento de unién se conecta con el elemento de fijacién
y/o el segundo elemento de unién se conecta con la abrazadera durante la vulcanizacion de la disposicién de resorte
en el bastidor.
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En este caso se prefiere que el primer elemento de unién y/o el segundo elemento de unién se conformen con al
menos una escotadura, que comprende con preferencia un punto de articulacion.

A este respecto, se propone de acuerdo con la invencién que cada escotadura se extienda esencialmente paralela a la
primera direccion principal y/o se prepare desplazada con respecto a la linea media en la segunda direccién principal.

Por otra parte, las formas de realizacion preferidas de acuerdo con la invencién se caracterizan porque al menos un
brazo de resorte, con preferencia cada brazo de resorte, se conforma con al menos un codo y/o se conforma al menos
un perfilado, con preferencia entre los puntos de unién con el bastidor, por una parte, y con el casquillo, por otra parte.

A este respecto, puede estar previsto que cada codo sea preparado a través de un incremento de la curvatura del
brazo de resorte correspondiente en el plano de trabajo, formando por cada codo con preferencia un dngulo de hasta
90° en el plano de trabajo.

Ademéds, de acuerdo con la invencidn, se propone que los primeros brazos de resorte se preparen en cada caso con
un primer codo, pero con curvaturas opuestas, en el que de una manera preferida los primeros codos de los primeros
brazos de resorte se producen desplazados relativamente entre si en la primera direccidn principal, y/o los segundos
brazos de resorte se preparan en cada caso con un segundo codo, pero con curvaturas opuestas, en el que de una manera
preferida los segundos codos de los segundos brazos de resorte se producen desplazados relativamente entre si en la
primera direccién principal.

A este respecto, puede estar previsto que un primer codo y un segundo codo se encuentren sobre una linea que se
extiende en paralelo a la primera direccidn principal, en el que con preferencia el otro primer codo y el otro segundo
codo se encuentran sobre otra linea que se extiende en paralelo a la primera direccién principal.

También se propone de acuerdo con la invencion que cada perfilado sea preparado por medio de un ahorro de
material en una direccién perpendicular al plano de trabajo, de una manera preferida sobre dos superficies de brazos
de resorte opuestas.

A este respecto, puede estar previsto que el ahorro de material sea mdximo en la zona del arco respectivo y se
reduzca con preferencia de forma constante hacia los extremos del brazo de resorte respectivo.

De acuerdo con la invencidn, se prefiere que la disposicion de resorte se conforme simétrica de espejo con respecto
a un eje que se extiende en paralelo a la segunda direccidn principal.

Por otro lado, con la invencién se propone que durante la conformacién de la disposicién de resorte se prepare un
revestimiento interior del casquillo, que comprende con preferencia al menos una escotadura, con preferencia cuatro
escotaduras.

A este respecto, puede estar previsto que no se conforme ninguna escotadura del revestimiento interior en la zona
de una abertura del casquillo.

Ademds, de acuerdo con la invencidn, se propone que cada escotadura sea preparada en el plano de trabajo mediante
ensanchamiento radialmente al casquillo.

Las formas de realizacion de acuerdo con la invencion se pueden caracterizar también porque durante la conforma-
cién de la disposicion de resorte se prepara al menos un tope amortiguador entre el bastidor y el casquillo, de manera
que se extiende en la primera direccién principal, en el que de una manera preferida entre los dos primeros brazos
de resorte se extiende un primer tope amortiguador desde el casquillo hacia el elemento de fijacién y/o entre los dos
brazos de resorte se extiende un segundo tope amortiguador desde el casquillo hacia la abrazadera.

A este respecto, puede estar previsto que cada tope amortiguador sea conformado esencialmente en forma de flecha
en el plano de trabajo, en el que las puntas de las flechas se desplazan con preferencia con relacién a la linea media en
la segunda direccién principal.

Ademds, se propone que los topes amortiguadores sean preparados sobre un lado de la linea media y las escotaduras
de los elementos de unién sean preparadas sobre el otro lado de la linea media, desplazados en cada caso en la segunda
direccién principal.

En el procedimiento de acuerdo con la invencidn se prefiere que después de la contraccidn posterior del elastomero
de la disposicién de resorte exista una tensién de presion sobre la extension completa de la disposicion de resorte en la
primera direccidn principal, mientras que se mantiene reducida una tension de traccién sobre las zonas de la adhesién
de la disposicién de resorte, por una parte, en el bastidor y, por otra parte, en el casquillo.

Por lo tanto, la invencién se basa en el reconocimiento sorprendente de que se puede producir un cojinete fijo de
una manera sencilla en forma de un cojinete de jaula de una sola pieza a través de la vulcanizacién de una disposicién
de resorte a partir de un elastémero, por una parte en el bastidor y, por otra parte, en un casquillo, en cada caso
de una manera preferida a partir de una dnica pieza prensada por extrusiéon de aluminio, de forma rigida, de tal
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manera que en virtud de una contraccién posterior del elastémero después del proceso de vulcanizacion, se induce
de forma automadtica una tensioén en la disposicién de resorte, que estd optimizada ella misma frente a la tension,
que se aplica en el cojinete fijo conocidos a partir del documento DE 102 11 955 B4 a través de la compresién de
la disposicién de resorte durante el montaje con objeto de la insercién de bulones de articulacidn. La optimizacién
se obtiene en este caso de forma automdtica con la seleccién adecuada de la geometria de la disposicién de resorte
durante la contraccidn posterior del material de la disposicion de resorte, es decir, su elastomero. De acuerdo con la
invencion, se ha constatado que se puede seleccionar una geometria de este tipo, con preferencia con brazos de resorte
en forma de paralelogramo para la disposicion de resorte, que asegura que las tensiones de traccion no deseadas en el
cojinete de jaula se ajusten esencialmente sélo en la zona de la disposicién de resorte, en la que la misma se adhiere
al bastidor o bien al casquillo, es decir, que no se propaga una tensién de traccion sobre toda la extensién completa
de los brazos de resorte entre el bastidor y el casquillo. En cambio, la tensién de presion deseada se puede ajustar
de acuerdo con la invencién porque se propaga una tensién de presién sobre la disposicién de resorte completa en la
primera direccion principal del cojinete fijo, en la que aparece una solicitacion dindmica en la situacién de montaje
del cojinete de jaula entre un componente de apoyo y una pieza funcional que puede ser solicitada dindmicamente,
como entre un fondo de automdvil y una instalacion de escape de gases. Si se aplica de esta manera una tensién
de traccién en un cojinete de jaula producido de acuerdo con la invencién en la situaciéon de montaje, entonces la
misma se puede compensar al menos en parte en virtud de la tensién de presién que predomina en la disposicién
de resorte. El procedimiento de acuerdo con la invencién se caracteriza, por lo tanto, no sélo por su sencillez y su
nimero reducido de etapas de trabajo, lo que conduce a un ahorro considerable de costes en la produccidn de cojinetes
fijos, sino también por una capacidad funcional optimizada de forma automatica de cada cojinete fijo fabricado en el
funcionamiento.

De acuerdo con la invencidn, es especialmente ventajoso conformar la disposicion de resorte con cuatro brazos de
resorte, en la que dos primeros brazos de resorte dispuestos esencialmente en forma de paralelogramo se conforman
entre el casquillo y una zona del bastidor en forma de placa, que representa un elemento de fijacién y dos segundos
brazos de resorte dispuestos esencialmente en forma de paralelogramo se conforman entre el casquillo y una zona del
bastidor en forma de U que representa una abrazadera y en la proximidad del bastidor, los dos primeros brazos de
resorte estdn unidos entre si por medio de un primer elemento de unién y los dos segundos brazos de resorte estan
unidos entre si por medio de un segundo elemento de unién, de manera que los brazos de resorte se encuentran, en
general, sobre un “8” imaginario. Para realizar las curvaturas de esta configuracion, cada brazo de resorte estd equipado
con un codo, que rodea una zona angular de hasta 90° en el plano de trabajo del cojinete fijo, estando las curvaturas
de los codos de los primeros brazos de resorte colocadas opuestas y lo mismo se aplica de una forma similar para los
segundos brazos de resorte. Ademas, los brazos de resorte estdn perfilados en la zona de los codos perpendicularmente
al plano de trabajo, y los elementos de unién estdn provistos con escotaduras que definen puntos de articulacién. Si se
produce en este cojinete fijo preferido de la invencidn en el funcionamiento, por ejemplo, una solicitacién del casquillo
esencialmente en paralelo al componente de apoyo, es decir, en la segunda direccion principal, entonces puede tener
lugar una absorcion del recorrido a través de desplazamientos en la zona de los puntos de articulacién entre los brazos
de resorte y el bastidor, mientras que en el caso de absorcion de cargas perpendiculares a ello en forma de fuerzas
dindmicas, los perfilados posibilitan una optimizacién de la frecuencia.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se deducen a partir de la siguiente descripcion, en la que se explica
de forma ejemplar un ejemplo de realizacion de la invencién con la ayuda de dibujos esquematicos. En este caso:

La figura 1 muestra una representacion en perspectiva de un cojinete fijo de acuerdo con la invencién; y
La figura 2 muestra otra representacion en perspectiva del cojinete fijo de la figura 1.

Como se puede deducir a partir de las figuras 1 y 2, un cojinete fijo de acuerdo con la invencién, en el que se trata
de un cojinete de jaula 1 de una sola pieza, comprende un bastidor 10, una disposicion de resorte 20 y un casquillo 30.

El bastidor 10, por su parte, estd configurado a partir de una pieza prensada por extrusion de aluminio, de tal
manera que presenta una zona en forma de placa, que funciona como elemento de fijacion 11, y presenta una zona
en forma de U, que se designa a continuacién como abrazadera 12. La abrazadera 12 estd conectada con la pieza de
fijacién 11 de tal forma que se obtienen dos extremos libres del elemento de fijacion 11, en los que estd realizado en
cada caso un orificio de fijacién 13a, 13b.

La disposicion de resorte 20 estd fabricada de un elastémero y se vulcaniza en una etapa de trabajo en el bastidor
10 y en el casquillo 30. Comprende cuatro brazos de resorte 21 a 24, dos elementos de unién 25, 26, dos topes de
amortiguacién 27, 28 asi como un revestimiento interior 29 del casquillo 30.

Los brazos de resorte 21 a 24 presentan una geometria tal que se obtiene, en general, la impresién de que estuvieran
sobre un “8” imaginario. Dicho con mayor precision, se preparan dos primeros brazos de resorte 21, 22 entre el
elemento de fijacién 11 y el casquillo 30 y dos segundos brazos de resorte 23, 24 entre el casquillo 30 y la abrazadera
12, existiendo una simetria de espejo a lo largo de una linea, que se extiende en paralelo al eje-X en las figuras 1y
2, pero no a lo largo del eje-Z de las figuras. Esta asimetria con relacién al eje-Z se muestra especialmente de forma
Ilamativa en el desplazamiento del casquillo 3 con respecto a la linea media M del cojinete de jaula 1 en el plano de
trabajo del mismo en la direccién-X.
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Ademads, todos los brazos de resorte 21 a 24 presentan en cada caso un perfilado 21a a 24a asi como un codo 21b
a 24b. Los codos 12b a 24b de los primeros brazos de resorte 21, 22 estdn de la misma manera que los codos 23b y
24b de los dos brazos de resorte 23 y 24 modo que apuntan unos fuera de otros, formando, sin embargo, todos los
codos 21b a 24b un dngulo de aproximadamente 90°. En la zona de los codos 21b a 24, los perfilados 21a a 24b, que
se producen a través de ahorros de material en la direccién del eje-Y en las figuras 1 y 2, son maximos. La simetria
explicada anteriormente de la disposicion de resorte 20 se refleja también en la configuracion de los codos 21b a 24b,
en la que los primeros codos 21b y 22b no se encuentran sobre una linea paralela al eje-X en las figuras y 1o mismo se
aplica de una manera similar para los segundos codos 23b y 24b, mientras que el primer codo 21b y el segundo codo
23b se encuentran sobre una linea paralela al eje-Z y lo mismo se aplica de una manera similar para los codos 22b y
24b.

Entre los brazos de resorte 21 a 24 estan dispuestos en la zona del bastidor 10 los elementos de unién 25, 26 y en
la zona del casquillo 30 est4n dispuestos los topes de amortiguacion 27, 28. Los elementos de unién 25, 26 presentan
en este caso, respectivamente, una escotadura 25a, 26a, que se abre en la direccién del eje-Z en las figuras, estando
dispuestas las dos escotaduras 25a, 26a sobre una linea paralela al eje-Z en las figuras, pero desplazada con relacién
a la linea media M en la direccién del eje-X en las figuras. De la misma manera, desplazados con relacién a la linea
media M en la direccién del eje-X, pero sobre el lado opuesto de la linea media M, estdn dispuestos los topes de
amortiguacion 27, 28, que presentan en cada caso esencialmente una forma de flecha, cuyas puntas de las flechas
apuntan en la direccion del bastidor 10.

El revestimiento interior 29 del casquillo 30 esta configurado esencialmente en forma de anillo y presenta cuatro
escotaduras 29a a 29d, que se extienden radialmente desde el casquillo 20 hacia el eje longitudinal del mismo.

Un cojinete fijo de acuerdo con la invencién se puede fabricar, por ejemplo, con las siguientes dimensiones:
La longitud del elemento de fijacion 11 tiene aproximadamente 120,5 mm en direccidon-X.
La longitud de la abrazadera 12 es aproximadamente 78 mm en direccion-X.
La altura del cojinete de jaula 1 completo en direccién-Z tiene aproximadamente 68,5 mm.

El centro del casquillo 30 esta distanciado aproximadamente 34 mm con respecto al borde exterior adya-
cente del elemento de fijacién 11 en direccién-Z.

Los orificios de fijacion 13a y 13b estan distanciados entre si aproximadamente 102 mm en direccion-X.

La distancia entre el centro de un orificio de fijacién 12a y el centro del casquillo 30 en direccion-X es
aproximadamente 400.

La profundidad de los brazos de resorte 21 a 24 en direccién-Y tiene aproximadamente 26 mm.

El cojinete de jaula 1 de una sola pieza de acuerdo con la invencién se emplea, por ejemplo, de una manera
preferida en automdviles, a saber, para la fijacién de una instalaciéon de escape de gases no mostrada en un fondo de
automovil no mostrado. Con esta finalidad, se fija el elemento de fijacién 11 en el fondo del automévil por medio de
elementos de fijacién que se extienden a través de los orificios de fijacién 13a, 13b y la instalacién de gases de escape
se coloca en el casquillo 30, siendo conducida una parte de la instalacién de escape de gases a través del orificio que
se ha dejado libre por el revestimiento interior 29. A través de las escotaduras 29a a 29d del revestimiento interior se
facilita este montaje.

Si se produce ahora una solicitacion dindmica de la instalacién de escape de gases con relacion al fondo del vehiculo
en el funcionamiento del automévil en direccion-Z en las figuras, entonces se produce una absorcion de las fuerzas
dindmicas a través del cojinete de jaula 1 sobre los brazos de resorte 21 a 24, permitiendo su geometria, especialmente
determinada por los perfilados 21a a 24a asi como por los cosos 21b a 24b, una optimizacién de la frecuencia. En el
caso de un desplazamiento de la posicion cero estitica del casquillo 30 en el funcionamiento del cojinete de jaula 1 en
la direccion del eje-X en las figuras, se produce una absorcién del recorrido a través de desplazamientos en la zona de
los puntos de articulacién preparados por las escotaduras 25a, 26a de los elementos de unién 25, 26.

A este respecto, se puede observar que en el caso de una contraccidn posterior del material elastomero de la
disposicién de resorte 20, después de a vulcanizacién de la disposicién de resorte 20 en el bastidor 10 y en el casquillo
30, se forma de una manera automdtica tensiones en los brazos de resorte 21 a 24 que, en funcién de la geometria de
los brazos de resorte 21 a 24, posibilitan de una manera satisfactoria la absorcién de fuerzas dindmicas en la direccion-
Z, mientras que un desplazamiento en direccién-X es facilitado por las escotaduras 25a, 26a en los elementos de unién
25, 26, de manera que, en general, se puede prescindir de la configuraciéon complicada, conocida a partir del estado de
la técnica, de un cojinete fijo de dos partes, que deben conectarse de forma articulada entre si y en las que el bastidor
presenta una parte rigida y una parte eldstica. En virtud de la produccién de acuerdo con la invencién del cojinete
de jaula 1 propiamente dicho es posible prever ya una distribucién 6ptima de la tension en el cojinete de jaula 1, a
saber, en la disposicion de resorte 20. En virtud de la geometria descrita anteriormente de la disposicion de resorte 20,
una contraccién posterior del material elastémero durante la fijacién en el bastidor 10 y en el casquillo 30 conduce

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 308 638 T3

de forma automadtica a que solamente se forma una tensién de traccién en la zona de la unién entre la disposiciéon de
resorte 20, por una parte, con el borde 10 y, por otra parte, con el casquillo 30, es decir, esencialmente en la zona de los
elementos de unién 25, 26, de los extremos libres de los brazos de resorte 21 a 24 asi como de la superficie ancha de
los topes de amortiguacion 27, 28 en forma de flecha, mientras que una tension de presion deseada se extiende sobre
toda la disposicion de resorte completa 20 en la primera direccidn principal a lo largo de la direccién-Z de las figuras,
es decir, sobre la longitud completa de los brazos de resorte 1 a 24 asi como de los topes de amortiguacién 27, 28.

Las caracteristicas publicadas en la descripcion precedente, en los dibujos asi como en las reivindicaciones pueden
ser esenciales tanto individualmente como también en cualquier combinacién discrecional para la realizacién de la
invencion en sus diferentes formas de realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de un cojinete fijo (1) para la suspensién de al menos una pieza funcional, que
puede ser solicitada dindmicamente, en un componente de apoyo, en el que el cojinete fijo (1) comprende un bastidor
(10), una disposicién de resorte (20) y un casquillo (30), la disposicién de resorte (20) conecta el bastidor (10) con
el casquillo (30), el bastidor (10) rodea el casquillo (30) y la disposicién de resorte (20) en un plano de trabajo (X-
Z) del cojinete fijo (1), el plano de trabajo (X-Z) comprende una primera direccién principal (Z), en la que la pieza
funcional es solicitada dindmicamente en el funcionamiento del cojinete fijo (1), y una segunda direccién principal
(X) perpendicular a la primera direccién principal (Z), en la que una posicion cero estdtica de la pieza funcional es
variable en el funcionamiento del cojinete fijo (1), el bastidor (10) es fijado en el componente, y la pieza funcional se
coloca junto al casquillo (30), caracterizado por las siguientes etapas:

preparacién del bastidor (10) y del casquillo (30), respectivamente, a partir de una pieza de forma rigida,
preparacién de la disposicién de resorte (20) a partir de un elastémero con al menos dos brazos de resorte (21-24),

disposicién del casquillo (30) en el bastidor (10), de tal forma que el casquillo (30) es desplazado con respecto a la
linea media (M) del bastidor, que se extiende en paralelo a la primera direccion principal (Z), en la segunda direccién
principal (X), y

vulcanizacién de la disposicion de resorte (20) en el bastidor (10) y el casquillo (30), de tal manera que se forma
una tensién de presién durante la contraccion posterior del elastémero de la disposicion de resorte (20) después de la
vulcanizacién en los brazos de resorte (21-24).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el bastidor (10) es fabricado, con
preferencia moldeado por inyeccidn, a partir de un Unico perfil prensado por extrusién, especialmente en forma de una
pieza prensada por extrusién de aluminio.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el bastidor (10) se produce con un
elemento de fijacién (11), con preferencia en forma de placa, y con una abrazadera (12), con preferencia en forma de
U, de tal manera que se obtiene una jaula cerrada en el plano de trabajo (X-Z), con preferencia con dos proyecciones
en la zona del elemento de fijacién (11), siendo realizado especialmente en cada proyeccién al menos un orificio de
fijacion (13a, 13b).

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el casquillo (30)
es fabricado, con preferencia es moldeado por inyeccién, a partir de una dnica pieza, como en forma de una pieza
prensada por extrusién de aluminio o pieza de goma dura.

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el casquillo (30)
estd conformado esencialmente en forma de anillo, con preferencia con al menos una abertura, especialmente con
cuatro aberturas.

6. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se preparan cuatro
brazos de resorte (21-24), cuyos dos primeros brazos de resorte (21, 22) se extienden con preferencia desde el elemento
de fijacion (11) hacia el casquillo (30) y cuyos dos segundos brazos de resorte (23, 24) se extienden desde la abrazadera
(12) hacia el casquillo (30), especialmente en cada caso en forma de paralelogramo.

7. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 6, caracterizado porque entre los dos primeros brazos de
resorte (21, 22) se conforma un primer elemento de unién (25) y/o entre los dos segundos brazos de resorte (23, 24) se
conforma un segundo elemento de unién (26) como parte de la disposicion de resorte (20), en el que con preferencia
el primer elemento de unién (25) se conecta con el elemento de fijacién (11) y/o el segundo elemento de unién (26) se
conecta con la abrazadera (12) durante la vulcanizacién de la disposicion de resorte (20) en el bastidor (10).

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 7, caracterizado porque el primer elemento de unién (25) y/o el
segundo elemento de unién (26) se conforman con al menos una escotadura (25a, 26a), que comprende con preferencia
un punto de articulacion.

9. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizado porque cada escotadura (25a, 26a) se extiende
esencialmente paralela a la primera direccién principal (2) y/o se prepara desplazada con respecto a la linea media (M)
en la segunda direccién principal (X).

10. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos un brazo
de resorte (21 - 24), con preferencia cada brazo de resorte, se conforma con al menos un codo (21b - 24b) y/o al menos
un perfilado (21a - 24a), con preferencia entre los puntos de unién con el bastidor (10), por una parte, y con el casquillo
(30), por otra parte.
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11. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado porque cada codo (21b - 24b) se prepara a
través de un incremento de la curvatura del brazo de resorte (21 - 24) correspondiente en el plano de trabajo (X-Z),
formando por cada codo (21b - 24b) con preferencia un dngulo de hasta 90° en el plano de trabajo (X-Z).

12. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 10 u 11, caracterizado porque los primeros brazos de resorte
(21, 22) se preparan en cada caso con un primer codo (21b, 22b), pero con curvaturas opuestas, en el que de una
manera preferida los primeros codos (21b, 22b) de los primeros brazos de resorte (21, 22) se producen desplazados
relativamente entre si en la primera direccion principal (Z), y/o los segundos brazos de resorte (23, 24) se preparan
en cada caso con un segundo codo (23b, 24b), pero con curvaturas opuestas, en el que de una manera preferida los
segundos codos (23b, 24b) de los segundos brazos de resorte (23, 24) se producen desplazados relativamente entre si
en la primera direccién principal (Z).

13. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado porque un primer codo (21b) y un segundo
codo (23b) se encuentran sobre una linea que se extiende en paralelo a la primera direccién principal (Z), en el que
con preferencia el otro primer codo (22b) y el otro segundo codo (24b) se encuentran sobre otra linea que se extiende
en paralelo a la primera direccién principal (Z).

14. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 10 a 13, caracterizado porque cada
perfilado (21a - 24a) es preparado por medio de un ahorro de material en una direccidn (Y) perpendicular al plano de
trabajo (X-Z), de una manera preferida sobre dos superficies de brazos de resorte opuestas.

15. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 14, caracterizado porque el ahorro de material es madximo en
la zona del arco (21b - 24b) respectivo y se reduce con preferencia de forma constante hacia los extremos del brazo de
resorte (21 - 24) respectivo.

16. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la disposicion de
resorte (20) se conforma simétrica de espejo con respecto a un eje que se extiende en paralelo a la segunda direccién
principal (X).

17. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque durante la confor-
macién de la disposicion de resorte (20) se prepara un revestimiento interior (29) del casquillo (30), que comprende
con preferencia al menos una escotadura (29a - 29d), con preferencia cuatro escotaduras.

18. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 17, caracterizado porque no se conforma ninguna escotadura
(29a - 29d) del revestimiento interior (29) en la zona de una abertura del casquillo (30).

19. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 17 6 18, caracterizado porque cada escotadura (29a - 29d) se
prepara en el plano de trabajo (X-Z) mediante ensanchamiento radialmente al casquillo (30).

20. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque durante la confor-
macién de la disposicion de resorte (20) se prepara al menos un tope amortiguador (27, 28) entre el bastidor (10) y el
casquillo, de manera que se extiende en la primera direccién principal (Z), en el que de una manera preferida entre los
dos primeros brazos de resorte (21, 22) se extiende un primer tope amortiguador (27) desde el casquillo (30) hacia el
elemento de fijacioén (11) y/o entre los dos brazos de resorte (23, 24) se extiende un segundo tope amortiguador (28)
desde el casquillo (30) hacia la abrazadera (12).

21. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 20, caracterizado porque cada tope amortiguador (27, 28)
se conforma esencialmente en forma de flecha en el plano de trabajo (X-Z), en el que las puntas de las flechas se
desplazan con preferencia con relacién a la linea media (M) en la segunda direccion principal (X).

22. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 21, caracterizado porque los topes amortiguadores (27, 28)
se preparan sobre un lado de la linea media (11) y las escotaduras (25a, 26a) de los elementos de unién (25, 26) se
preparan sobre el otro lado de la linea media (M), desplazados en cada caso en la segunda direccién principal (X).

23. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque después de la
contraccién posterior del elastémero de la disposicion de resorte (20) existe una tension de presion sobre la extension
completa de la disposicién de resorte (20) en la primera direccion principal (Z), mientras que se mantiene reducida
una tension de traccion sobre las zonas de la adhesion de la disposicion de resorte (20), por una parte, en el bastidor
(10) y, por otra parte, en el casquillo (30).
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Fig. 2
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