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DESCRIPCION
Cojinete de goma, proceso de fabricacion y aparato.

Campo de la invencién

La invencion se refiere a un dispositivo de silentblock del tipo de los empleados en automocion, al
procedimiento de fabricacion de dicho silentblock, asi como al aparato donde se fabrica el dispositivo
conforme al procedimiento.

Antecedentes de la invencién

Son conocidas en el estado de la técnica diversas realizaciones que describen dispositivos de
silentblock.

La invencion divulgada en la patente EP 0 496 044 hace referencia a un soporte elastico, en
particular para el soporte de un ojo de ballesta en la carroceria de un vehiculo, dicho soporte que comprende
una parte de metal-goma que tiene una parte interior cilindrica de metal, un tubo externo de metal y un
cuerpo de goma vulcanizada en el medio adherido de manera segura. El tubo externo de metal tiene una
ranura axial, que esta cerrada cuando la parte de metal-goma esta prensada en el ojo de recepcion. El
didmetro en la cara extrema respectiva de la parte de metal-goma y del tubo externo de metal disminuye
continuamente hasta un didmetro mas pequefio en el centro axial. Como resultado, es posible la insercién en
ojos de recepcién no mecanizados, en particular en ojos de ballesta no mecanizados, sin que se produzcan
grandes tensiones de manera inadmisible.

La patente japonesa JP 11 108 093 hace referencia a una invencion para garantizar la propiedad
adhesiva entre un cuerpo elastico de goma y un tubo externo de resina, y también para asegurar una alta
durabilidad a la fatiga del cuerpo elastico de goma de manera segura mediante la aplicacion de una pre-
compresion al cuerpo elastico de goma. De esta manera, la patente japonesa JP 11 108 093 divulga un
articulo integral realizado mediante la fijacién de un cuerpo tubular elastico de goma en la periferia externa de
un tubo interno. Después de la aplicacion de un adhesivo de tipo termoestable a, al menos, un lado de la
superficie interna de un tubo externo de resina y la superficie externa del cuerpo elastico de goma, el articulo
integral se presiona en el tubo externo para fabricar un articulo ensamblado. Al inyectar la resina fundida de
un cuerpo de aplicacion de resina en una cavidad en condicion de proporcionar el articulo ensamblado en la
cavidad de un molde de moldeado por inyeccion, el adhesivo de tipo termoestable se endurece por el calor de
fusion de la resina fundida, para asi adherir el cuerpo elastico de gomay el tubo externo.

No obstante, las realizaciones propuestas en el estado de la técnica requieren un ajuste preciso
tanto en la fabricacion como en el posterior montaje de los componentes del dispositivo. Este elevado grado
de precision en la fabricacién es necesario, porque podria ocurrir incluso que el montaje no fuera posible si
las tolerancias de los componentes son demasiado amplias o si, aun en el caso de ser mas restrictivas, las
piezas fabricadas no cumplen con dichas tolerancias de disefio; estas tolerancias también van a tener
repercusion en el funcionamiento del dispositivo.

Los dispositivos de silentblock con unas tolerancias inadecuadas, provocan una serie de
imperfecciones inadmisibles. Estas imperfecciones, ademas de ser apreciables en un dispositivo recién
fabricado, conllevan un deterioro prematuro de la dispositivo, acortan su vida (til y afectan al uso del
dispositivo.

Otro caracteristica que han de presentar los dispositivos de silentblock es la estanqueidad. La
estanqueidad ha de estar asegurada a través del ajuste de los propios componentes del silentblock, volviendo
a cobrar importancia las tolerancias de disefio y fabricacion de dichos componentes.

Otro caracteristica adicional que han de presentar los dispositivos de silentblock es la modularidad,
entendiéndose como la capacidad de constituir un mddulo que se integra en un sistema del que dicho
dispositivo de silentblock forma parte. Los dispositivos conocidos en el estado de la técnica, presentan un
disefio y construccion que no facilita esta capacidad de ser integrados en un sistema de forma facilmente
adaptable a distintos sistemas, puesto que requieren para ello que el propio sistema sea modificado.

Descripcion de la invencién

La presente invencion propone un dispositivo de silentblock, un procedimiento de fabricaciéon de
dicho silentblock y un aparato donde se fabrica el silentblock mediante dicho procedimiento que soluciona los
problemas presentes en el estado de la técnica sefialados anteriormente.

El disefio de los medios de union y las zonas en contacto de los componentes del dispositivo de
silentblock en las superficies de unién asegura la estanqueidad requerida en este tipo de dispositivos. Dichos
medios de unién también permiten simplificar el procedimiento de fabricacion del dispositivo, puesto que las
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dispersiones en las zonas de contacto son absorbidas por la propia configuracion de dichos medios; el
abocardado o conicidad en las zonas de contacto entre los extremos de la carcasa y el asiento de silentblock
o casquillo externo.

La relacion entre la carcasa y el asiento también permite que la carcasa sea disefiada de forma
gue pueda ser adaptada a distintas aplicaciones segun el sistema donde el dispositivo de silentblock vaya a
ser incorporado.

La presente invencién también se refiere al procedimiento de fabricacion de un elemento de unién
y transmision de esfuerzos o link o0 compas que incluye el presente dispositivo de silentblock. Los elementos
de unién fabricados conforme a la presente invencion, el material que conforma el brazo o link es
sobreinyectado sobre el dispositivo de silentblock previamente fabricado, al contrario de la practica habitual
de fabricacion, donde primero se conforma el brazo o link, para después acoplar en los extremos del brazo un
dispositivo de silentblock u otro componente.

La forma de los extremos del asiento, o casquillo externo del dispositivo, que van provistos de unos
abocardados o conicidades permite una serie de ventajas sobre los dispositivos de silentblock
convencionales: una vez que el dispositivo de silentblock ha sido sobreinyectado para formar parte de un
elemento de unién y transmision de esfuerzos o link o compas, dicho dispositivo de silentblock queda
perfectamente sujeto dentro del conjunto del link o compas, puesto que los extremos abocardados hacen un
efecto brida, permitiendo que el dispositivo de silentblock trabaje a todo tipo de esfuerzos: axiales,
cardanicos, conicos, mientras que los silentblock convencionales presentan limitaciones para soportar este
tipo de esfuerzos, especialmente los esfuerzos axiales.

El dispositivo de la invencion también permite cualquier tipo de material para la sobreinyeccion,
siempre que dicho material sea compatible, o que no dafie el amortiguador o elemento elastico dispuesto
entre el silentblock o casquillo interno y el asiento o casquillo externo por las caracteristicas de dicho
elemento elastico de resistencia al calor, adhesivos, pegamentos, punto de fusién, corrosion.

De acuerdo con un primer aspecto, la invencion describe un dispositivo de silentblock que
comprende:

un silentblock o casquillo interno sustancialmente cilindrico;
un asiento de silentblock o casquillo externo que comprende:

un alojamiento de asiento para alojar el silentblock o casquillo interno, estando configurado dicho
alojamiento de asiento para permitir un movimiento pivotante del silentblock en dicho alojamiento
de asiento, estando limitado dicho movimiento pivotante por la elasticidad que permite la junta de
goma que hay entre el silentblock o casquillo interno y el asiento de silentblock o casquillo
externo;

una abertura de asiento en cada extremo de asiento o casquillo externo configurada para permitir
que el silentblock o casquillo interno sea introducido en dicho alojamiento de asiento;

un amortiguador entre el silentblock o casquillo interno y el asiento o casquillo externo para limitar el
movimiento pivotante entre el silentblock o casquillo interno y el asiento o casquillo externo;

una carcasa sustancialmente cilindrica que comprende:

un alojamiento de carcasa para alojar el asiento o casquillo externo, estando configurado dicho
alojamiento de carcasa para evitar movimiento relativo entre la carcasa y el asiento o casquillo
externo;

una abertura de carcasa en cada extremo de carcasa configurada para permitir que el asiento o
casquillo externo sea introducido en el alojamiento de carcasa;

primeros medios de union entre la carcasa y el asiento o casquillo externo constituidos por una porcion
tronco-cénica en cada extremo de la carcasa y una porcion tronco-conica conjugada en cada
extremo del asiento o casquillo externo para sujetar el asiento o casquillo externo a la carcasa.

caracterizado porque la carcasa sustancialmente cilindrica se obtiene por sobreinyeccion de material
plastico sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada del asiento que contiene un
amortiguador y un silentblock.

En el dispositivo de la invencién, el asiento o casquillo externo puede comprender:

segundos medios de unién entre el asiento o casquillo externo y el amortiguador constituidos por una
segunda porcién tronco-conica en cada extremo del asiento o casquillo externo y una segunda
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porcién tronco-cénica conjugada en cada extremo del amortiguador para sujetar el amortiguador al
asiento o casquillo externo.

El amortiguador puede comprender una ranura anular en cada extremo del amortiguador para que
el amortiguador presente una menor resistencia al movimiento pivotante para angulos de pivote bajos. El
amortiguador es un componente del dispositivo que tiene las propiedades de resiliencia y elasticidad
necesarias para cumplir con su funcion dentro del conjunto.

En el dispositivo de la invencién:

la carcasa puede tener una superficie interior que comprende la porcién de carcasa y la primera porcion
tronco-cénica;

el asiento puede tener una superficie exterior conjugada que comprende la primera porcién de asiento y la
primera porcidn tronco-conica conjugada;

la superficie interior y la superficie exterior conjugada pueden tener una directriz en cada extremo de la
carcasa y del asiento para generar una superficie periférica interior y una superficie periférica exterior
conjugada seleccionadas entre circular, poligonal y curva.

El dispositivo de la invencidon puede tener un espesor H y las porciones tronco-cénicas pueden
tener una altura d, siendo d < 0,3H.

En el dispositivo de la invencion, la carcasa puede ser de un material seleccionado entre: plastico
termoplastico; plastico termoestable; material compuesto de matriz plastica; material férrico fundido; material
férrico forjado; material férrico soldado; aluminio; magnesio; y combinaciones de los mismos.

La carcasa puede comprender un cuerpo formado por una pluralidad de piezas.

En el dispositivo de la invencion, el asiento de silentblock o casquillo externo puede ser de un
material seleccionado entre: plastico termopléstico; plastico termoestable; fundicion aleada; bronce; material
sinterizado; aluminio; magnesio; y combinaciones de los mismos.

En el dispositivo de la invencion, la carcasa y el asiento de silentblock o casquilllo externo pueden
estar unidos mediante un procedimiento seleccionado entre soldadura, remachado, sobreinyeccion y
combinaciones de los mismos.

Por otro lado, el amortiguador puede ser de un material elastomero seleccionado entre: caucho
natural; caucho sintético; plastico; poliuretano inyectable; y combinaciones de los mismos.

Un segundo aspecto de la invencion se refiere al procedimiento para fabricar el dispositivo descrito
anteriormente

mediante un aparato para sobreinyectar sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada de un asiento
que contiene un amortiguador y un silentblock, un producto de sobreinyeccién para obtener un dispositivo
de silentblock.

Dicho aparato puede comprender:

medios de contencién configurados para definir una cavidad entre la superficie a ser sobreinyectada y
dichos medios de contencion;

medios de entrada situados en los medios de contencién, para que el producto de sobreinyeccién sea
introducido en la cavidad;

mientras que el procedimiento puede comprender las etapas:
i) conformar una primera porcién tronco-conica conjugada en cada extremo del asiento;
ii) colocar el asiento que contiene el amortiguador y el silentblock en un primer molde;

iii) desplazar el primer molde y un segundo molde hasta una posicién de sobreinyeccion en la que los dos
moldes constituyen los medios de contencion y definen una cavidad donde un producto de
sobreinyeccion es sobreinyectado para constituir el dispositivo de silentblock de material plastico sobre
el asiento que contiene el amortiguador y el silentblock;

iv) desplazar el primer molde y el segundo molde hasta una posicién de desmoldeo en la que el
dispositivo de silentblock es extraido.

El procedimiento puede ademas comprender una etapa previa i0) para conformar una superficie
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exterior conjugada del asiento definida por una directriz en cada extremo del asiento, para aumentar un par
de giro entre el asiento y la carcasa sobreinyectada. Es decir, que la superficie exterior conjugada del asiento
puede, bien ser cilindrica, prismatica o seguir un contorno definido por unas bases curvas.

El procedimiento de la invencion puede ademas comprender en la posicion de sobreinyeccion las
etapas:

a) generar vacio en la cavidad a través de medios de conexién mediante medios de generacion de vacio;

b) introducir el producto de sobreinyeccion en la cavidad a través de medios de entrada mediante medios
de introduccion;

c) generar sobrepresién en la cavidad a través de medios de conexién mediante medios de generacién
de sobrepresién para obtener un dispositivo de silentblock.

Un tercer aspecto de la invencion se refiere a un aparato para fabricar el dispositivo mediante el
procedimiento descrito anteriormente, donde dicho aparato ademas comprende medios de acoplamiento
para:

acoplar los medios de contencion a la superficie a ser sobreinyectada;

asegurar estanqueidad entre los medios de contencion y la superficie a ser sobreinyectada, adaptando la
forma de los medios de contencion a la superficie a ser sobreinyectada.

Breve descripcién de los dibujos

A continuacién se pasa a describir de manera muy breve una serie de dibujos que ayudan a
comprender mejor la invencién y que se relacionan expresamente con una realizacion de dicha invencion que
se presenta como un ejemplo no limitativo de ésta.

La Figura 1 es una vista en seccién del dispositivo de la invencion que muestra los distintos
componentes montados.

La Figura 2 es una vista en perspectiva del asiento o casquillo externo.
La Figura 3 es una vista en perspectiva de la carcasa.
La Figura 4 es una vista en perspectiva del amortiguador.

La Figura 5A es una seccion en alzado del aparato de la invencion, donde los medios de
acoplamiento estan labrados en la forma interna del molde, mostrando un dispositivo de silentblock de la
invencion.

La Figura 5B es una seccion en alzado del aparato de la invencién, donde los medios de
acoplamiento son un postizo o elemento adicional configurado para adaptarse por un lado a la forma del
silentblock y por otro lado al molde, mostrando un dispositivo de silentblock de la invencion.

La Figura 6 es una seccion en planta del aparato de la invencion mostrando un dispositivo de
silentblock de la invencion.

Descripcién de una realizacién preferida de la invencién

Seguidamente se describe, con ayuda de las figuras, una realizacion preferida de la invencion. Asi,
conforme a una realizacion, el dispositivo de silentblock puede comprender:

un silentblock o casquillo interno 4 sustancialmente cilindrico;
un asiento de silentblock o casquillo externo 2 que puede comprender:

un alojamiento de asiento 20 para alojar el silentblock o casquillo interno 4, estando configurado
dicho alojamiento de asiento 20 para permitir un movimiento pivotante del silentblock o casquillo
interno 4 en dicho alojamiento de asiento 20;

una abertura de asiento 211 en cada extremo de asiento configurada para permitir que el silentblock
o casquillo interno 4 sea introducido en dicho alojamiento de asiento 20;

un amortiguador 3 entre el silentblock o casquillo interno 4 y el asiento o casquillo externo 2 para limitar el
movimiento pivotante entre el silentblock o casquillo interno 4 y el asiento o casquillo externo 2;

una carcasa 1 sustancialmente cilindrica que comprende:
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un alojamiento de carcasa 10 para alojar el asiento o casquillo externo 2, estando configurado dicho
alojamiento de carcasa 10 para evitar movimiento relativo entre la carcasa 1 y el asiento o
casquillo externo 2;

una abertura de carcasa 111 en cada extremo de carcasa configurada para permitir que el asiento o
casquillo externo 2 sea introducido en el alojamiento de carcasa 10;

la carcasa 1y el asiento o casquillo externo 2 pueden comprender:

primeros medios de unién entre la carcasa 1 y el asiento o casquillo externo 2 para sujetar el asiento o
casquillo externo 2 a la carcasa 1, pudiendo comprender dichos primeros medios de union:

una primera porcién tronco-conica 121 que tiene un contorno interno en cada extremo de la carcasa
1, convergiendo dicha primera porcién tronco-cénica 121 desde cada extremo de la carcasa 1
hacia el alojamiento de carcasa 10, es decir, conformando una primera porcién tronco-conica 121
concava;

una primera porcién tronco-cénica conjugada 122 que tiene un contorno externo en cada extremo
del asiento o casquillo externo 2, convergiendo dicha primera porcién tronco-conica conjugada
122 desde cada extremo del asiento 2, es decir, conformando una primera porcién tronco-conica
conjugada 122 convexa, estando dicha primera porcion tronco-conica conjugada 122 convexa
configurada para acoplarse a la primera porcion tronco-conica 121 concava al encajar el primer
contorno externo en el primer contorno interno.

caracterizado porque la carcasa (1) sustancialmente cilindrica se obtiene por sobreinyeccion de material
plastico sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada del asiento (2) que contiene un amortiguador (3) y
un silentblock (4).

En las realizaciones de la invencion, el asiento o casquillo externo 2 y el amortiguador 3 pueden
comprender:

segundos medios de union entre el asiento o casquillo externo 2 y el amortiguador 3 para sujetar el
amortiguador 3 al asiento o casquillo externo 2, pudiendo comprender dichos segundos medios de
union:

una segunda porcién tronco-conica 232 que tiene un contorno interno en cada extremo del asiento o
casquillo externo 2, convergiendo dicha segunda porcién tronco-cénica 232 desde cada extremo
del asiento 2 hacia el alojamiento de asiento 20, es decir, conformando una segunda porcion
tronco-cénica 232 concava;

una segunda porcién tronco-cénica conjugada 233 que tiene un contorno externo en cada extremo
del amortiguador 3, convergiendo dicha segunda porcion tronco-conica conjugada 233 desde
cada extremo del amortiguador 3, es decir, conformando una segunda porcidn tronco-conica
conjugada 233 convexa, estando dicha segunda porcion tronco-cénica conjugada 233 convexa
configurada para acoplarse a la segunda porcién tronco-conica 232 coéncava al encajar el
segundo contorno externo en el segundo contorno interno.

En las realizaciones de la invencién, la carcasa 1 y el asiento o casquillo externo 2 pueden
comprender:

primeros medios de ajuste entre la carcasa 1y el asiento o casquillo externo 2 constituidos por:
una porcioén de carcasa 1210 entre los extremos de la carcasa 1 que tiene un tercer contorno interno;

una primera porcién de asiento 1220 entre los extremos del asiento 2 que tiene un tercer contorno
externo conjugado;

configuradas para que el asiento 2 esté acoplado con apriete a la carcasa 1 al encajar el tercer
contorno externo conjugado en el tercer contorno interno.

En las realizaciones de la invencion, el asiento o casquillo externo 2 y el amortiguador 3 pueden
comprender:

segundos medios de ajuste entre el asiento o casquillo externo 2 y el amortiguador 3 constituidos por:

una segunda porcion de asiento 2320 entre los extremos del asiento 2 que tiene un cuarto contorno
interno;

una primera porcion de amortiguador 2330 entre los extremos del amortiguador 3 que tiene un
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cuarto contorno externo conjugado;

configuradas para que el amortiguador 3 esté acoplado con apriete al asiento o casquillo externo 2 al
encajar el cuarto contorno externo conjugado en el cuarto contorno interno.

En las realizaciones de la invencién, el amortiguador 3 y el silentblock o casquillo interno 4 pueden
comprender:

terceros medios de ajuste entre el amortiguador 3y el silentblock o casquillo interno 4 constituidos por:

una segunda porcidon de amortiguador 3430 entre los extremos del amortiguador 3 que tiene un
quinto contorno interno;

una porcién de silentblock 3440 entre los extremos del silentblock 4 que tiene un quinto contorno
externo conjugado;

configuradas para que el silentblock 4 esté acoplado con apriete al amortiguador 3 al encajar el
quinto contorno externo conjugado en el quinto contorno interno.

De acuerdo con una realizacion de la invencion, los terceros contornos, los cuartos contornos y los
quintos contornos pueden presentar una seccion transversal circular. Tanto en el caso de contornos
circulares como de otras geometrias, por ejemplo, cuadradas o en forma de arbol acanalado, las dimensiones
y tolerancias de los correspondientes contornos internos y externos conjugados se determinan para permitir
un ajuste con apriete entre los componentes del dispositivo.

En las realizaciones de la invencion, el amortiguador 3 puede comprender una ranura anular 30 en
cada extremo del amortiguador 3 para que el amortiguador 3 presente una menor resistencia al movimiento
pivotante para angulos de pivote bajos.

En el dispositivo de la invencién:

la carcasa 1 puede tener una superficie interior que comprende la porcién de carcasa 1210 y la primera
porcién tronco-conica 121;

el asiento 2 puede tener una superficie exterior conjugada que comprende la primera porcién de asiento
1220 y la primera porcion tronco-conica conjugada 122;

la superficie interior y la superficie exterior conjugada pueden tener una directriz en cada extremo de la
carcasa 1 y del asiento 2 para generar una superficie periférica interior y una superficie periférica
exterior conjugada seleccionadas entre circular, poligonal y curva.

El dispositivo de la invencién puede tener un espesor H y las porciones tronco-conicas 121, 122,
232, 233 pueden tener una altura d, siendo d < 0,3H.

En las realizaciones de la invencion, la carcasa 1 puede ser de un material seleccionado entre:
plastico termoplastico;
plastico termoestable;
material compuesto de matriz plastica;
material férrico fundido;
material férrico forjado;
material férrico soldado;
aluminio;
magnesio;
y combinaciones de los mismos.

En las realizaciones de la invencidn, la carcasa 1 puede comprender un cuerpo formado por una
pluralidad de piezas.

En las realizaciones de la invencion, el asiento 2 de silentblock o casquillo externo puede ser de un
material seleccionado entre:

plastico termoplastico;
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plastico termoestable;
fundicion aleada;
bronce;
material sinterizado;
aluminio;
magnesio;

y combinaciones de los mismos.

En las realizaciones de la invencién, la carcasa 1 y el asiento 2 de silentblock estan unidos
mediante un procedimiento seleccionado entre soldadura, remachado, sobreinyeccién y combinaciones de
los mismos.

En las realizaciones de la invencién, el amortiguador 3 puede ser de un material elastbmero
seleccionado entre:

caucho natural;
caucho sintético;
plastico;
poliuretano inyectable;
y combinaciones de los mismos.

Un segundo aspecto de la invencion se refiere al procedimiento para fabricar el dispositivo descrito
anteriormente

mediante un aparato para sobreinyectar sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada de un asiento
2 que contiene un amortiguador 3 y un silentblock 4, un producto de sobreinyeccién para obtener un
dispositivo de silentblock.

Dicho aparato puede comprender:

medios de contencién 100 configurados para definir una cavidad 110 entre la superficie a ser
sobreinyectada y dichos medios de contencion 100;

medios de entrada 200 situados en los medios de contencién 100, para que el producto de
sobreinyeccion sea introducido en la cavidad 110;

mientras que el procedimiento puede comprender las etapas:
i) conformar una primera porcion tronco-coénica conjugada 122 en cada extremo del asiento 2;
ii) colocar el asiento 2 que contiene el amortiguador 3 y el silentblock 4 en un primer molde 10M;

iii) desplazar el primer molde 10M y un segundo molde 20M hasta una posicion de sobreinyeccién en la
gue los dos moldes 10M, 20M constituyen los medios de contencion 100 y definen una cavidad 110
donde un producto de sobreinyeccion es sobreinyectado para constituir el dispositivo de silentblock de
material plastico sobre el asiento 2 que contiene el amortiguador 3 y el silentblock 4;

iv) desplazar el primer molde 10M y el segundo molde 20M hasta una posicién de desmoldeo en la que el
dispositivo de silentblock es extraido.

En una realizacion de la invencion, el primer molde 10M es un molde inferior y el molde 20M es un
molde superior. Cada molde 10M, 20M puede a su vez estar formado por varias piezas: en la posicion de
sobreinyeccion, las piezas conforman cada molde 10M, 20M, mientras que en la posicién de desmoldeo, las
piezas se separan para facilitar el desmoldeo. En una realizacién preferida, cada molde 10M, 20M comprende
dos mitades.

El procedimiento puede ademas comprender una etapa previa i0) para conformar una superficie
exterior conjugada del asiento 2 definida por una directriz en cada extremo del asiento 2, para aumentar un
par de giro entre el asiento 2 y la carcasa 1 sobreinyectada. Es decir, que la superficie exterior conjugada del
asiento puede, bien ser cilindrica, prismatica o seguir un contorno definido por unas bases curvas. Estas
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distintas formas del asiento 2 se muestran en la figura 6, donde puede apreciarse un dispositivo de silentblock
cilindrico y un dispositivo de silentblock triangular.

El procedimiento de la invencion puede ademéas comprender en la posicién de sobreinyeccion las
etapas:

a) generar vacio en la cavidad 110 a través de medios de conexién 130 mediante medios de generacion
de vacio 131;

b) introducir el producto de sobreinyeccién en la cavidad 110 a través de medios de entrada 200
mediante medios de introduccién 210;

c) generar sobrepresion en la cavidad 110 a través de medios de conexion 130 mediante medios de
generacién de sobrepresion 132 para obtener un dispositivo de silentblock.

La etapa a) de generacién de vacio puede comprender:

al) alcanzar una primera presién P1 comprendida entre 2500Pa y 25kPa en la cavidad 110 durante un
primer tiempo t1 comprendido entre 1sy 120s;

a2) finalizar la etapa a) con una segunda presién P2 comprendida entre 2500Pa y 25kPa en la cavidad
110 durante un segundo tiempo t2 comprendido entre 1s y 120s.

El procedimiento de la invencion puede ademas comprender una subetapa previa a0) para
alcanzar una temperatura previa TO comprendida entre 20°C y 120°C en la superficie exterior a ser
sobreinyectada.

La etapa b) de introduccion del material de sobreinyeccién puede comprender:

bl) introducir dicho material en la cavidad que est4 a una primera temperatura T1 comprendida entre
100 °C y 400 °C durante un tercer tiempo t3 comprendido entre 1s y 120s;

b2) finalizar la etapa b) con una tercera presion P3 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad
110 durante un cuarto tiempo t4 comprendido entre 1s y 120s.

La etapa c) de generacion de sobrepresion puede comprender:

cl) comenzar con una cuarta presion P4 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad 110
durante un quinto tiempo t5 comprendido entre 1s y 120s;

c2) finalizar la etapa c) con una quinta presion P5 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad
110.

El procedimiento de la invencién puede ademas comprender secar previamente la superficie a ser
sobreinyectada.

La etapa de secado previo puede comprender alcanzar una temperatura de secado T'0
comprendida entre 20 °C y 150 °C en la superficie a ser sobreinyectada durante un tiempo de secado t0
comprendido entre 1sy 120s.

El procedimiento de la invencion también puede comprender curar ulteriormente la superficie
sobreinyectada.

La etapa de curado puede comprender alcanzar una temperatura ulterior Tn comprendida entre
20°C y 150 °C en la superficie sobreinyectada durante un tiempo ulterior comprendido entre 1s y 120s.

Un tercer aspecto de la invencién se refiere a un aparato para fabricar el dispositivo mediante el
procedimiento descrito anteriormente, donde dicho aparato ademas comprende medios de acoplamiento 120
para:

acoplar los medios de contencién 100 a la superficie a ser sobreinyectada;

asegurar estanqueidad entre los medios de contencion 100 y la superficie a ser sobreinyectada,
adaptando la forma de los medios de contencién 100 a la superficie a ser sobreinyectada.

El aparato puede ademas comprender medios de conexion 130 situados en los medios de
contencidén 100, para permitir que en la cavidad 110 sea generada una presion seleccionada entre presion de
vacio y sobrepresion.

Adicionalmente, el aparato puede ademas comprender:

9
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medios de medida de presion 140 situados en los medios de contencién 100, para medir una presiéon en
la cavidad 110;

medios de medida de temperatura 150 situados en los medios de contencién 100, para medir una
temperatura en la cavidad 110.

Por otro lado, el aparato también puede comprender:

medios de introduccién 210 para introducir el producto de sobreinyeccion en la cavidad 110 a través de
los medios de entrada 200;

Opcionalmente, el aparato también puede comprender:

medios de generacién de vacio 131 para generar una presion de vacio en la cavidad 110 a través de los
medios de conexién 130;

medios de generacion de sobrepresion 132 para generar una sobrepresion en la cavidad 110 a través de
los medios de conexién 130.

10



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2355414 T3

REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo de silentblock que comprende:
un silentblock (4) sustancialmente cilindrico;
un asiento (2) de silentblock que comprende:

un alojamiento de asiento (20) para alojar el silentblock (4), estando configurado dicho alojamiento
de asiento (20) para permitir un movimiento pivotante del silentblock (4) en dicho alojamiento de
asiento (20);

una abertura de asiento (211) en cada extremo de asiento configurada para permitir que el
silentblock (4) sea introducido en dicho alojamiento de asiento (20);

un amortiguador (3) entre el silentblock (4) y el asiento (2) para limitar el movimiento pivotante entre el
silentblock (4) y el asiento (2);

una carcasa (1) sustancialmente cilindrica que comprende:

un alojamiento de carcasa (10) para alojar el asiento (2), estando configurado dicho alojamiento de
carcasa (10) para evitar movimiento relativo entre la carcasa (1) y el asiento (2);

una abertura de carcasa (111) en cada extremo de carcasa configurada para permitir que el asiento
(2) sea introducido en el alojamiento de carcasa (10);

la carcasa (1) y el asiento (2) comprenden:

primeros medios de unién entre la carcasa (1) y el asiento (2) para sujetar el asiento (2) a la carcasa (1),
comprendiendo dichos primeros medios de union:

una primera porcién tronco-conica (121) que tiene un primer contorno interno en cada extremo de la
carcasa (1), convergiendo dicha primera porcion tronco-cénica (121) desde cada extremo de la
carcasa (1) hacia el alojamiento de carcasa (10) para conformar una primera porcién tronco-
coénica (121) concava;

una primera porcién tronco-conica conjugada (122) que tiene un primer contorno externo en cada
extremo del asiento (2), convergiendo dicha primera porcion tronco-c6nica conjugada (122)
desde cada extremo del asiento (2) para conformar una primera porcion tronco-cénica conjugada
(122) convexa, estando dicha primera porcidon tronco-cénica conjugada (122) convexa
configurada para acoplarse a la primera porcion tronco-cénica (121) céncava al encajar el primer
contorno externo en el primer contorno interno;

caracterizado porque la carcasa (1) sustancialmente cilindrica se obtiene por sobreinyeccion de
material plastico sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada del asiento (2) que contiene
un amortiguador (3) y un silentblock (4).

2. El dispositivo de la reivindicacion 1 donde el asiento (2) y el amortiguador (3) comprenden:

segundos medios de unién entre el asiento (2) y el amortiguador (3) para sujetar el amortiguador (3) al
asiento (2), comprendiendo dichos segundos medios de unién:

una segunda porcién tronco-conica (232) que tiene un segundo contorno interno en cada extremo
del asiento (2), convergiendo dicha segunda porcion tronco-cénica (232) desde cada extremo del
asiento (2) hacia el alojamiento de asiento (20) para conformar una segunda porcién tronco-
cénica (232) concava,

una segunda porcién tronco-conica conjugada (233) que tiene un segundo contorno externo en cada
extremo del amortiguador (3), convergiendo dicha segunda porcion tronco-conica conjugada
(233) desde cada extremo del amortiguador (3) para conformar una segunda porcion tronco-
conica conjugada (233) convexa, estando dicha segunda porcién tronco-cénica conjugada (233)
convexa configurada para acoplarse a la segunda porcion tronco-cénica (232) céncava al encajar
el segundo contorno externo en el segundo contorno interno.

3. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-2 donde la carcasa (1) y el asiento (2) comprenden:
primeros medios de ajuste entre la carcasa (1) y el asiento (2) que comprenden:

una porcion de carcasa (1210) entre los extremos de la carcasa (1) que tiene un tercer contorno
interno;
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una primera porcién de asiento (1220) entre los extremos del asiento (2) que tiene un tercer contorno
externo conjugado;

configuradas para que el asiento (2) esté acoplado con apriete a la carcasa (1) al encajar el tercer
contorno externo conjugado en el tercer contorno interno.

4. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-3 donde el asiento (2) y el amortiguador (3)
comprenden:

segundos medios de ajuste entre el asiento (2) y el amortiguador (3) que comprenden:

una segunda porcion de asiento (2320) entre los extremos del asiento (2) que tiene un cuarto
contorno interno;

una primera porcion de amortiguador (2330) entre los extremos del amortiguador (3) que tiene un
cuarto contorno externo conjugado;

configuradas para que el amortiguador (3) esté acoplado con apriete al asiento (2) al encajar el
cuarto contorno externo conjugado en el cuarto contorno interno.

5. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-4 donde el amortiguador (3) y el silentblock o
casquillo interno (4) comprenden:

terceros medios de ajuste entre el amortiguador (3) y el silentblock o casquillo interno (4) que
comprenden:

una segunda porcion de amortiguador (3430) entre los extremos del amortiguador (3) que tiene un
quinto contorno interno;

una porcién de silentblock (3440) entre los extremos del silentblock (4) que tiene un quinto contorno
externo conjugado;

configuradas para que el silentblock (4) esté acoplado con apriete al amortiguador (3) al encajar el
quinto contorno externo conjugado en el quinto contorno interno.

6. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-5 donde el amortiguador (3) comprende una ranura
anular (30) en cada extremo del amortiguador (3) para que el amortiguador (3) presente una menor
resistencia al movimiento pivotante para angulos de pivote bajos.

7. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 3-6 donde:

la carcasa (1) tiene una superficie interior que comprende la porcién de carcasa (1210) y la primera
porcién tronco-conica (121);

el asiento (2) tiene una superficie exterior conjugada que comprende la primera porcién de asiento (1220)
y la primera porcion tronco-conica conjugada (122);

la superficie interior y la superficie exterior conjugada tienen una directriz en cada extremo de la carcasa
(1) y del asiento (2) para generar una superficie periférica interior y una superficie periférica exterior
conjugada seleccionadas entre circular, poligonal y curva.

8. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-7 que tiene un espesor H donde las porciones tronco-
conicas (121, 122, 232, 233) tienen una altura d, siendo d<0,3H.

9. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-8 donde la carcasa (1) es de un material seleccionado
entre:

plastico termopléstico;

plastico termoestable;

material compuesto de matriz plastica;
material férrico fundido;

material férrico forjado;

material férrico soldado;

aluminio;
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magnesio;
y combinaciones de los mismos.

10. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-9 donde la carcasa (1) comprende un cuerpo
formado por una pluralidad de piezas.

11. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-10 donde el asiento (2) de silentblock es de un
material seleccionado entre:

plastico termoplastico;
plastico termoestable;
fundicion aleada;
bronce;
material sinterizado;
aluminio;
magnesio;

y combinaciones de los mismos.

12. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-11 donde la carcasa (1) y el asiento (2) de
silentblock estan unidos mediante un procedimiento seleccionado entre soldadura, remachado,
sobreinyeccion y combinaciones de los mismos.

13. El dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-12 donde el amortiguador (3) puede ser de un
material elastdmero seleccionado entre:

caucho natural;
caucho sintético;
plastico;
poliuretano inyectable;
y combinaciones de los mismos.

14. Un procedimiento para fabricar por sobreinyeccion el dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-
13

mediante un aparato para sobreinyectar sobre una superficie exterior a ser sobreinyectada de un asiento
(2) que contiene un amortiguador (3) y un silentblock (4), un producto de sobreinyeccidn para obtener un
dispositivo de silentblock, comprendiendo dicho aparato:

medios de contencién (100) configurados para definir una cavidad (110) entre la superficie a ser
sobreinyectada y dichos medios de contencion (100);

medios de entrada (200) situados en los medios de contencién (100), para que el producto de
sobreinyeccion sea introducido en la cavidad (110);

caracterizado porque dicho procedimiento comprende las etapas:
i) conformar una primera porcién tronco-conica conjugada (122) en cada extremo del asiento (2);
ii) colocar el asiento (2) que contiene el amortiguador (3) y el silentblock (4) en un primer molde (10M);

iii) desplazar el primer molde (10M) y un segundo molde (20M) hasta una posicidn de sobreinyeccién en
la que los dos moldes (10M, 20M) constituyen los medios de contencién (100) y definen una cavidad
(110) donde un producto de sobreinyeccidn es sobreinyectado para constituir el dispositivo de
silentblock de material plastico sobre el asiento (2) que contiene el amortiguador (3) y el silentblock

(4);

iv) desplazar el primer molde (10M) y el segundo molde (20M) hasta una posicién de desmoldeo en la
que el dispositivo de silentblock es extraido.

13
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15. El procedimiento de la reivindicacion 14 que ademas comprende una etapa previa i0) para conformar una
superficie exterior conjugada del asiento (2) definida por una directriz en cada extremo del asiento (2), para
aumentar un par de giro entre el asiento (2) y la carcasa (1) sobreinyectada.

16. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 14-15 caracterizado porque en la posicién de
sobreinyecciéon ademas comprende las etapas:

a) generar vacio en la cavidad (110) a través de medios de conexién (130) mediante medios de
generacioén de vacio (131);

b) introducir el producto de sobreinyeccion en la cavidad (110) a través de medios de entrada (200)
mediante medios de introduccién (210);

¢) generar sobrepresién en la cavidad (110) a través de medios de conexion (130) mediante medios de
generacion de sobrepresion (132) para obtener un dispositivo de silentblock.

17. El procedimiento de la reivindicacion 16 caracterizado porque la etapa a) de generacién de vacio
comprende:

al) alcanzar una primera presién P1 comprendida entre 2500Pa y 25kPa en la cavidad (110) durante un
primer tiempo t1 comprendido entre 1sy 120s;

a2) finalizar la etapa a) con una segunda presion P2 comprendida entre 2500Pa y 25kPa en la cavidad
(110) durante un segundo tiempo t2 comprendido entre 1s y 120s.

18. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 16-17 caracterizado porque ademas comprende
una subetapa previa a0) para alcanzar una temperatura previa TO comprendida entre 20°C y 120°C en la
superficie exterior a ser sobreinyectada.

19. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 16-18 caracterizado porque la etapa b) de
introduccion del material de sobreinyeccion comprende:

bl) introducir dicho material en la cavidad que est4 a una primera temperatura T1 comprendida entre
100 °C y 400 °C durante un tercer tiempo t3 comprendido entre 1s y 120s;

b2) finalizar la etapa b) con una tercera presion P3 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad
(110) durante un cuarto tiempo t4 comprendido entre 1s y 120s.

20. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 16-19 caracterizado porque la etapa c) de
generacién de sobrepresion comprende:

cl) comenzar con una cuarta presion P4 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad (110)
durante un quinto tiempo t5 comprendido entre 1s y 120s;

c2) finalizar la etapa c) con una quinta presién P5 comprendida entre 2 MPa y 100 MPa en la cavidad
(110).

21. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 16-20 caracterizado porque ademas comprende
secar previamente la superficie a ser sobreinyectada.

22. El procedimiento de la reivindicacion 21 caracterizado porque la etapa de secado previo comprende
alcanzar una temperatura de secado T'0 comprendida entre 20 °C y 150 °C en la superficie a ser
sobreinyectada durante un tiempo de secado t'0 comprendido entre 1s 'y 120s.

23. El procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 16-22 caracterizado porque ademas comprende
curar ulteriormente la superficie sobreinyectada.

24. El procedimiento de la reivindicacion 23 caracterizado porque la etapa de curado comprende alcanzar una
temperatura ulterior Th comprendida entre 20°C y 150 °C en la superficie sobreinyectada durante un tiempo
ulterior comprendido entre 1sy 120s.

25. Un aparato para fabricar el dispositivo de cualquiera de las reivindicaciones 1-13 mediante el
procedimiento de cualquiera de las reivindicaciones 14-24, donde dicho aparato ademas comprende medios
de acoplamiento (120) para:

acoplar los medios de contencion (100) a la superficie a ser sobreinyectada;

asegurar estanqueidad entre los medios de contencion (100) y la superficie a ser sobreinyectada,
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adaptando la forma de los medios de contencién (100) a la superficie a ser sobreinyectada.

26. El aparato de la reivindicacion 25 que ademas comprende medios de conexion (130) situados en los
medios de contencion (100), para permitir que en la cavidad (110) sea generada una presion seleccionada
entre presién de vacio y sobrepresion.

27. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 25-26 que ademés comprende:

medios de medida de presion (140) situados en los medios de contencién (100), para medir una presion
en la cavidad (110);

medios de medida de temperatura (150) situados en los medios de contencién (100), para medir una
temperatura en la cavidad (110).

28. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 25-27 que ademas comprende:

medios de introduccion (210) para introducir el producto de sobreinyeccién en la cavidad (110) a traves de
los medios de entrada (200).

29. El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 25-28 que ademas comprende:

medios de generacion de vacio (131) para generar una presién de vacio en la cavidad (110) a través de
los medios de conexién (130);

medios de generacion de sobrepresion (132) para generar una sobrepresion en la cavidad (110) a través
de los medios de conexion (130).

15
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