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DESCRIPCION

Miembro estructural para una suspension de un
vehiculo automdévil y método para su produccion.

La presente invencion se refiere a un miembro es-
tructural para una suspension de un vehiculo automé-
vil, en particular para un brazo triangular que tiene
una estructura en forma de caja, segin se especifica
en el predmbulo de la reivindicacién 1, y adicional-
mente a un método para la produccién de uno de tales
miembros, seguin se especifica en el predmbulo de la
reivindicacion 8.

En la descripcién y las reivindicaciones que si-
guen, el término “brazo triangular” se ha de entender
como haciendo referencia a un brazo provisto de tres
puntos de conexién que definen un tridngulo.

Actualmente se producen miembros que tienen
una estructura similar a una caja y adaptados para ser
utilizados como brazos oscilantes triangulares en sus-
pensiones de vehiculo automévil disponiendo, orien-
tadas entre si, dos porciones separadas o mitades de
armazon, obtenidas de manera convencional por me-
dio de operaciones de prensado, y procediendo enton-
ces con la fijacién de tales porciones, por ejemplo por
medio de soldadura a lo largo de al menos una parte
de su perimetro. Miembros de este tipo son divulga-
dos por ejemplo en el documento JP 06 143953 y US-
A-5362 090.

Ademais, el documento GB-A-2 063 783 divulga
un miembro de suspensién que comprende una tinica
lamina de metal doblada y adaptada para ser acoplada
en sus extremos opuestos a un montaje de rueda y a
un bastidor de vehiculo, respectivamente.

Es un propésito de la presente invencién propor-
cionar un miembro estructural que tiene una estructu-
ra similar a una caja para un brazo triangular de una
suspension de vehiculo automévil, un método para
su produccion, que hacen posible remediar las tipicas
desventajas de los miembros con estructura en forma
de caja actualmente producidos y de los métodos para
su produccién, poniendo a disposicién realizaciones
de ellos que son estructuralmente mas fuertes y estin
adaptados para ser producidos de manera menos cos-
tosa y con una menor cantidad de residuos.

Este y otros propdsitos y ventajas, los cuales que-
daradn claros a partir de la siguiente descripcidn, se
consiguen a través de un miembro estructural para
un brazo triangular para una suspensién de vehiculo
automovil segin se define en la reivindicacion inde-
pendiente 1 y un método para la produccién de un
miembro estructural para un brazo triangular para una
suspension de vehiculo automévil segin se define en
la reivindicacién independiente 8.

La invencidn serd descrita en mds detalle en lo su-
cesivo, puramente a modo de ejemplo no limitativo,
con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

- la figura 1 es una vista en perspectiva de un
miembro estructural con una estructura similar a una
caja, de acuerdo con una primera realizacién de la in-
vencion, utilizada como brazo triangular de una sus-
pension de vehiculo automévil;

- la figura 2 es una segunda vista en perspectiva
del miembro estructural de la figura 1;

- la figura 3 muestra el perfil visto en planta del
producto de partida semiacabado a partir del cual se
obtiene el miembro estructural de las figuras 1y 2;

- la figura 4 muestra una vista frontal del producto
semiacabado de la figura 3, en seccidn a lo largo de
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un plano A-A, en el cual estdn indicadas por medio
de lineas discontinuas las sucesivas etapas de dobla-
do necesarias para la produccién de acuerdo con la
invencién del miembro estructural de las figuras 1 y
2;

- las figuras SA a 5D dan algunos ejemplos de
combinaciones de formas de las dos porciones que
constituyen un miembro estructural de acuerdo con
la invencion,;

- las figuras 6A a 6E ilustran varios tipos posibles
de realizacion de los bordes de unién de las dos por-
ciones de un miembro estructural de acuerdo con la
invencion;

- las figuras 7A y 7B muestran dos ejemplos del
montaje de un dispositivo intermedio de conexién, en
particular de un casquillo con un eje vertical, entre las
dos porciones de un miembro estructural de acuerdo
con la invencion;

- las figuras 8A a 8D ilustran algunos ejemplos de
las formas que puede asumir la seccidn transversal de
un miembro estructural de acuerdo con la invencion;

- la figura 9 es una vista en perspectiva de una rea-
lizacién preferida adicional de un miembro estructu-
ral con una estructura similar a una caja, de acuerdo
con la invencion;

- la figura 10 es una vista en perspectiva de un
producto semiacabado a partir del cual se obtiene el
miembro estructural de la figura 9 mediante sucesivas
operaciones de doblado;

- la figura 11 es una vista en perspectiva que ilus-
tra un ejemplo de uso del miembro estructural de la
figura 9 tanto para el brazo triangular izquierdo como
el derecho de una suspensién de vehiculo automévil;

- la figura 12 es una vista en perspectiva de otra
realizacion referida de un miembro estructural con es-
tructura similar a una caja, de acuerdo con la inven-
cidn;

- las figuras 13A a 13D son una vista en planta (fi-
gura 13A) y 3 vistas en seccion (figuras 13B-13D) en
tres planos verticales diferentes del miembro estruc-
tural de la figura 12; y

- la figura 14 es una vista en perspectiva de un
producto semiacabado a partir del cual se obtiene el
miembro estructural de la figura 12 mediante sucesi-
vas etapas de doblado.

Con referencia a las figuras 1 y 2, un brazo trian-
gular de una suspension de vehiculo automdvil, ge-
neralmente indicada como 1, comprende un miembro
estructural con estructura similar a una caja, de sec-
cion sustancialmente rectangular, que consiste en una
primera y segunda porciones 3 y 4 en la forma de res-
pectivamente mitades de armazén superior e inferior.
Dichas porciones 3 y 4 estan dispuestas enfrentadas
entre si con respecto a un plano horizontal r, el cual
es ventajosamente paralelo a los planos en los cuales
se encuentran.

El miembro estructural 2 del brazo 1 de suspen-
sién comprende un flanco recto 5, constituido en par-
te por la primera porcién 3 anteriormente mencionada
y en parte por la segunda porcién 4. El flanco 5 tie-
ne una cara lateral 5’ sustancialmente vertical (visible
en la figura 2), cuyos borde superior 16 y borde infe-
rior 17 corresponden a lineas de doblado del producto.
Conectado al flanco 5, en el lado opuesto desde la cara
5, existe un segundo flanco curvado 6, también cons-
tituido en parte por la porcién superior 3 y en parte
por la porcidn inferior 4 del miembro 2.

Los flancos 5 y 6 son de tales dimensiones y forma
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que estan dispuestos de tal manera que sus extremos
libres estdn situados en los vértices de un tridngulo
sustancialmente en angulo recto que descansa en un
plano preferiblemente coplanario al plano .

En la cara lateral del flanco recto 5, esto es, co-
nectado al flanco curvado 6, asi como en ambas caras
laterales de este tltimo, las dos porciones enfrentadas
3 y 4 del miembro estructural tienen bordes 7a, 7b,
8a y 8b de unidn (el dltimo no visible en las figuras
1y 2), donde los niimeros 7 y 8 se refieren a las ca-
ras laterales del brazo que tienen en planta un perfil
sustancialmente céncavo y convexo, respectivamente,
mientras que los dos tltimos indices a y b se refieren
a las dos porciones, superior 3 e inferior 4, respecti-
vamente.

En la realizacidn ilustrada en las figuras 1y 2, di-
chos bordes son de tipo superpuesto: es decir, tienen
la misma forma sustancialmente plana y paralela al
plano en el cual descansa el elemento conformado que
constituye el producto inicial semiacabado. En conse-
cuencia, después de las operaciones de doblado sobre
las dos porciones de chapa del producto semiacaba-
do a lo largo de las lineas 16 y 17, que imparten la
disposicion espacial definitiva a las dos porciones 3
y 4 del miembro estructural 2, los bordes de unién
estan enfrentados entre si y superpuestos con respec-
to al plano horizontal &, y pueden estar asi conecta-
dos rigidamente entre si, preferiblemente por medio
de soldadura continua.

Segtin se ilustra en las figuras 6A a 6E, como alter-
nativa a una forma y disposicién superpuestas, adap-
tadas a la conexion por medio de soldadura continua
(figuras 6A), cualesquier bordes de unién pueden asu-
mir varias formas y disposiciones, por ejemplo:

- forma y disposicion de tope para la fijacion por
medio de soldadura continua (figura 6B);

- forma y disposicién de banda trenzada para la fi-
jacién por medio de soldadura por puntos (figura 6C);

- forma y disposicién con bordes superpuestos pa-
ra la fijacién por medio de remachado (figuras 6D);
o

- forma y disposicién con bordes superpuestos de
anchura adecuada para asegurar mediante adhesivo o
roblonado (figura 6E).

Los bordes 7a, 7b, 8a y 8b de fijacion (figuras 1y
2) y antes el extremo libre del flanco curvado 6, don-
de estd provisto un asiento cilindrico 9 para recibir un
dispositivo intermedio de conexidn, tal como un cas-
quillo 18 con eje vertical (no mostrado). El asiento 9
es obtenido mediante la superposiciéon de dos aguje-
ros circulares 9a 'y 9b, producidos respectivamente en
la porcion superior 3 y la porcidn inferior 4 del miem-
bro estructural 2, de manera que son coaxiales entre
si al final de las operaciones de doblado a lo largo de
las lineas 16 y 17. En las regiones del flanco 6 que ro-
dean el asiento 9, las dos porciones 3 y 4 del miembro
2 estan por ello simplemente orientadas una hacia la
ofra.

Los agujeros 9a y 9b que forman el asiento 9 tie-
nen ventajosamente respectivos bordes circunferen-
ciales 10a y 10b girados verticalmente hacia la ca-
vidad interna del miembro estructural 2 y adaptados
para garantizar el centrado e inmovilizacién del dis-
positivo intermedio de conexién (casquillo 18) entre
las dos porciones orientadas una hacfa la otra 3 y 4.

En el flanco curvado 6, en las proximidades del
area de conexion al flanco recto 5, esta formado un
asiento cilindrico adicional 24 con eje vertical, tam-
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bién adaptado para la fijacién de un dispositivo inter-
medio de conexién tal como un casquillo. Tal asien-
to es obtenido por superposicién de dos agujeros cir-
culares 24a y 24b, producidos respectivamente en la
porcién superior 3 y la porcion inferior 4 del miembro
estructural, de manera que estos son coaxiales entre si
al final de las operaciones de doblado a lo largo de las
lineas 16 y 17. Al igual que los agujeros 9a y 9b los
agujeros 24a 'y 24b también tienen respectivos bordes
circunferenciales 25a y 25b, en este caso girados ver-
ticalmente hacia el exterior del miembro estructural 2
en vez de hacia la cavidad interna, pero teniendo una
funcién similar.

Uno de los dos extremos del flanco recto 5 tiene
dos apéndices 11ay 11b, cada uno asociado con una
de las dos porciones enfrentadas 3 y 4, estando con-
formados adecuadamente y abiertos para la retencién
estable de un casquillo 12 con eje horizontal, encajan-
do con la superficie lateral cilindrica de este dltimo.

En el extremo opuesto del flanco 5, estan provis-
tos tres pares de aberturas 13a 'y 13b no alineadas (no
siendo esta ultima visible en las figuras 1 y 2, sino
solo en la figura 3) respectivamente en las dos por-
ciones, superior 3 e inferior 4, del miembro 2, de ma-
nera que son coaxiales 2 a 2 tras las operaciones de
doblado. Cada par de aberturas, preferiblemente en
forma circular, define asi un asiento cilindrico 13 en
el cual es insertado un perno para la fijacién de un
miembro 20 de abrazadera que transporta un sopor-
te 14 de articulacion. La inmovilizacién del miembro
20 de abrazadera, que se extiende durante parte de su
longitud dentro de la cavidad interna de la estructura
similar a una caja en un extremo del flanco 5, puede
ser efectuada de otras maneras diferentes, por ejem-
plo mediante remachado, como es bien conocido para
un experto en la técnica.

La figura 3 muestra una vista en planta del produc-
to de partida semiacabado, que consiste en un elemen-
to conformado 2’ con dos porciones 3’ y 4’ de chapa,
integralmente producidas en ésta y que corresponden
respectivamente a las dos porciones 3 y 4 en la for-
ma de una mitad de armazén del miembro similar a
una caja. El producto semiacabado 2’ es obtenido por
recortado a partir de una ldmina de acero, aluminio
o material plastico (de tipo termopldstico o termoes-
table, si es necesario reforzado por fibras de vidrio,
carbono o Kevlar). El material de partida en forma
de ldmina puede tener un espesor constante o varia-
ble (también denominado multicapa). En este segun-
do caso la ldmina es de un tipo particular, producido
apropiadamente sobre la base del tipo de aplicacidn,
la cual tiene dreas de diferentes espesor de acuerdo
con la naturaleza y distribucién de los esfuerzos a los
cuales estd sometido el miembro estructural en fun-
cionamiento.

En el ejemplo de realizacion aqui descrito, el pro-
ducto de partida semiacabado tiene una forma simé-
trica con respecto a un eje 15, seglin puede verse cla-
ramente en la figura 3. Atn con referencia a dicha
figura, es también posible identificar para cada una de
las porciones 3’ y 4’ los detalles del producto acabado
descrito anteriormente, es decir, los dos flancos, rec-
to 5y curvado 6, los bordes 7a 7b, 8a y 8b de unién,
los agujeros circulares 9a, 9b y 24a y 24b definiendo
respectivamente los asientos cilindricos con ejes ver-
ticales 9 y 24, los apéndices conformados 11ay 11b
para retener el casquillo con eje horizontal, y los agu-
jeros 13a 'y 13b para la aplicacién del miembro 20 de
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abrazadera que transporta el soporte 14 de articula-
cion.

Se dard ahora una descripcién del método de pro-
duccién del miembro estructural 2 de acuerdo con la
presente invencion. La primera operacidn consiste en
recortar el material de partida en forma de ldmina pa-
ra obtener un producto semiacabado 2’ (figura 3) con-
formado adecuadamente de manera que sus dos por-
ciones integrales 3’ y 4’ de chapa corresponden al de-
sarrollo en vista en planta de las porciones 3 y 4 de
mitad de armazén del miembro estructural 2. En este
punto se lleva a cabo una primera serie de operaciones
de conformado y doblado que esencialmente afectan
a los bordes 7a, 7b, 8a y 8b de union, los bordes 10a,
10b y 25a, 25b de los agujeros circulares 9a, 9b y res-
pectivamente 24a, 24b y los apéndices 11ay 11b para
impartir la forma final de mitad de armazon a las por-
ciones 3’ y 4’ de chapa.

En el ejemplo aqui descrito, las dos porciones 3
y 4 del miembro estructural estdn en la forma de mi-
tades de armazén cdncavos, es decir, las respectivas
secciones transversales en planos perpendiculares a
los ejes de simetria 15 tienen un perfil sustancial-
mente concavo. Es posible, no obstante disponer di-
chas porciones de manera que se obtengan diferentes
combinaciones de forma de los dos mitades de arma-
z6n, tales como por ejemplo, céncava/plana, conca-
va/convexa y convexa/convexa (figuras 5B a 5D).

Una etapa sucesiva del método de produccién de
acuerdo con la invencién consiste en doblar sobre el
elemento conformado 2’ de la figura 3 a lo largo de
al menos una linea predeterminada, de forma que se
dispongan las respectivas porciones 3 y 4 de la misma
sustancialmente enfrentadas entre si. Con referencia
a la figura 4, en el ejemplo de realizacién bajo con-
sideracion el producto semiacabado 2’ estd sometido
secuencialmente a una primera y segunda operacio-
nes de doblado en dngulo recto, respectivamente a lo
largo de las lineas 17 y 16, paralelas entre si 'y simétri-
cas con respecto al eje 15, de manera que se juntan las
caras internas de los bordes 7a, 7b, 8a y 8b de unién.

Segtin se conoce, cada una de las operaciones de
doblado se lleva a cabo utilizando, por ejemplo un al-
ma de forma prismatica (no mostrada) cuya longitud
es igual al menos a la de la linea de doblado y cuya
seccién transversal forma al menos un dngulo igual al
dngulo de doblado deseado. Asi, el doblado se lleva a
cabo colocando primero una de las caras de doblado
del alma (es decir formando una de las caras del al-
ma el dngulo de doblado) de la cara interna de una de
las dos porciones de chapa del producto semiacaba-
do, de manera que el borde correspondiente al vértice
de dicho 4ngulo es colocado en la linea de doblado
del producto semiacabado, y se gira entonces la otra
porcién de chapa del producto semiacabado alrededor
de una linea de doblado predeterminada hasta que su
cara interior empalma con la segunda de dichas caras
de doblado anteriormente mencionadas.

Si estdn provistos dispositivos intermedios de co-
nexion, tales como casquillos, una etapa sucesiva del
método de produccién dispone la insercién de dichos
dispositivos. Las figuras 7A y 7B ilustran dos solucio-
nes diferentes para el montaje del casquillo 18 con eje
vertical en el asiento cilindrico 9. Segtin se describi6
anteriormente, el asiento 9 es obtenido mediante la
superposicion de dos agujeros circulares 9a y 9b, for-
mados en las porciones 3’ y 4’ de chapa del producto
semiacabado 2’ en una posicién tal que los agujeros
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estan dispuestos coaxialmente entre si siguiendo las
operaciones de doblado anteriormente mencionadas.
Ademads, dichos agujeros estdn preferiblemente pro-
vistos de bordes circunferenciales 10a 'y 10b doblados
hacia el interior del miembro 2 perpendicularmente al
plano en el que descansa la ldmina.

Con referencia a la figura 7A, el casquillo 18 esta
insertado en la direccién indicada mediante la flecha
F dentro del asiento 9, donde permanece bloqueado
mediante la interferencia con las superficies laterales
de los bordes 10a y 10b. Para facilitar la insercion del
casquillo es conveniente utilizar un espaciador des-
montable 21 que retiene las dos porciones enfrentadas
3y 4 en su posicién durante dicho funcionamiento. La
figura 7B ilustra un casquillo con eje vertical, usado
como un dispositivo intermedio de conexién, provisto
de un reborde 19 adaptado para funcionar como tope
de detencidn para la insercién del asiento 9.

Se aplican consideraciones similares al montaje de
cualquier dispositivo intermedio de conexion, tal co-
mo un casquillo, en el asiento cilindrico 24 con eje
vertical.

Cuando se proporcionan bordes de unién, como en
el ejemplo de realizacion preferida considerado aqui,
tras el doblado, dichos bordes son entonces fijados
entre si, de una manera descrita previamente con refe-
rencia a las figuras 6A a 6E (soldadura continua o sol-
dadura por puntos, remachado, aseguracion mediante
adhesivo o roblonado).

Es, similarmente posible, de acuerdo con requisi-
tos particulares de resistencia estructural o del proce-
dimiento, completar la fabricacién del brazo median-
te la introduccion de materiales de relleno, tales como
espumas estructurales, dentro de la cavidad en la es-
tructura similar a una caja.

En la realizacion preferida descrita con referencia
a las figuras 1 a 4, el miembro estructural es de sec-
cion transversal sustancialmente rectangular. Es po-
sible, sin embargo, producir estructuras similares a
cajas con secciones transversales de diferente forma,
bien cerrada, tal como por ejemplo una forma triangu-
lar, forma de lagrima, o forma de T inclinada (figuras
8A a 8C) o abierta, tal como por ejemplo una forma
de C (figura 8D).

Las figuras 9 y 10 ilustran una realizacién prefe-
rida adicional de la invencion, en la cual se han asig-
nado las mismas referencias numéricas a las piezas y
elementos similares o idénticos a los ilustrados en las
figuras precedentes.

Dicha realizacién difiere de la descrita previamen-
te con referencia a las figuras 1 a 4 en las siguientes
caracteristicas.

En primer lugar, el asiento cilindrico 9, capaz de
recibir un dispositivo intermedio de conexidn, tal co-
mo un casquillo 18 con eje vertical (no mostrado), es
producido con el dnico agujero circular 9a, provisto
de un borde circunferencial 10a, formado en la por-
cién superior del miembro 2. El producto semiacaba-
do 2’ ya no tiene por ello una forma simétrica con
respecto al eje 15 (figura 10), puesto que el desarro-
llo lateral del flanco curvado 6 de la porcién 4° de
chapa es interrumpido en un borde 6’, antes de for-
mar una porcién de extremo correspondiente a la de
la otra porcién de chapa en la cual estd formado el
agujero 9b.

Incluso aunque no estd expresamente ilustrado y
descrito, es obviamente posible, sin salir por ello del
alcance de la invencién, producir el asiento cilindrico
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9 con un unico agujero 9b en la porcién inferior 4 del
miembro estructural 2.

Dicha solucién hace posible reducir adicional-
mente los costes de produccidn, debido a la minimiza-
cion de los residuos provocados por la operacion ini-
cial de recortado. Otra ventaja descansa en el hecho
de que la produccién de un asiento cilindrico 9, por
medio de un dnico agujero 9a o 9b en una de las dos
porciones 3 y 4 del miembro estructural 2, en vez de
por medio de los agujeros 9a y 9b de las porciones 3
y 4, evita la necesidad de definir limites de tolerancia
estrictos en la colocaciéon mutua de dichos agujeros,
contribuyendo asi adicionalmente a la reduccién de
los costes de fabricacion del miembro.

Otra diferencia entre esta segunda realizacion pre-
ferida y la primera descansa en la disposicién para
fijar el casquillo 12 con eje horizontal. En este caso la
fijacién es garantizada por el asiento 22 circunferen-
cialmente cerrado, comprendido entre dos apéndices
semicirculares 22a y 22b, que se extienden longitudi-
nalmente desde flancos rectos 5 de las dos porciones
3 y 4 del miembro 2. Los apéndices 22a y 22b tienen
ventajosamente bordes 23a y 23b de unién respectiva-
mente, que pueden tener formas y disposiciones del
mismo tipo que los descritos con relacién a los bor-
des 7a, 7b, 8a, 8b para unir los flancos 5 y 6 de las dos
porciones enfrentadas 3 y 4.

La figura 11 muestra como el miembro estructural
2 puede ser utilizado de acuerdo con la invencién para
formar tanto el brazo izquierdo como el derecho de la
misma suspension de vehiculo automévil, sin la nece-
sidad de diferenciar los disefios y métodos de produc-
cién del miembro destinado para el brazo izquierdo
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con respecto del destinado para el brazo derecho.

Finalmente, haciendo referencia a las figuras 12
a 14, en las cuales se han asignado las mismas re-
ferencias numéricas a piezas y elementos similares o
idénticos a los ilustrados en las figuras precedentes,
puede observarse una realizacion alternativa adicional
del miembro estructural de acuerdo con la invencion.
Dicha realizacién alternativa difiere de la realizacion
previamente ilustrada con referencia en particular a la
figura 9, en que en el extremo opuesto del flanco recto
5 en el cual estan provistos los asientos 13 para fijar el
miembro 14 de abrazadera (el cual no estd mostrado),
tiene un asiento cilindrico 26 con eje vertical en vez
de horizontal.

El asiento 26, que es capaz de recibir un dispo-
sitivo 28 de conexién, tal como un casquillo (figura
12), estd formado de una manera similar al asiento ci-
lindrico 9 en el extremo del flanco curvado 6. Este
comprende, de hecho, un tnico agujero circular 26a,
ventajosamente provisto de un borde circunferencial
27a, formado en la porcién superior 3 del miembro
2, como puede ser claramente observado en particular
en las figuras 13B y 13D, que muestran 2 vistas en
seccion de los miembros 2 en dos diferentes planos
que pasan a través del eje del asiento 26.

Naturalmente, permaneciendo igual el principio
de la invencion, las realizaciones y los detalles de pro-
duccién se pueden variar ampliamente con respecto a
lo que ha sido descrito e ilustrado puramente a modo
de ejemplo no limitativo, sin salir por ello del alcance
de la invencién segun se define en las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un miembro estructural (2) para un brazo trian-
gular (1) de una suspension de vehiculo automévil,
que comprende un primer flanco (5) adaptado para re-
tener en sus extremos opuestos primeros y segundos
medios (14; 12, 28) de conexién, respectivamente, y
un segundo flanco (6) que se extiende lateralmente
desde el primero (5) y adaptado para retener en el ex-
tremo libre (18) de los terceros medios de conexion,
incluyendo el miembro (2) un par de porciones con-
formadas (3, 4) dispuestas enfrentadas entre si para
formar una estructura similar a una caja; caracteriza-
do porque:

- un primer flanco (5) tiene un lado recto y dicho
segundo flanco (6) se extiende lateralmente desde el
lado del primer flanco (5) que es opuesto a dicho lado
recto;

- dicho miembro (2) estd formado por un elemento
de una sola pieza (2’; 2) de material laminar plastica-
mente deformable que incluye una porcion intermedia
(5, 11a, 11b, 16, 17) de chapa y un par de porciones
laterales (3°, 4’; 3, 4) de chapa que son integrales con
y se extienden en direcciones opuestas desde dicha
porcién intermedia; y

- dicho elemento (2’;2) de una sola pieza es do-
blado de al menos una linea predeterminada (16, 17)
que se extiende en dicha porcion intermedia (5, 11a,
11b, 16, 17; 5, 22a, 22b, 16, 17) de chapa, en el cual
en la condicién doblada del elemento (2’°; 2) la por-
ci6on intermedia forma el primer flanco (5) que tiene
un lado recto, y las porciones laterales (3°,4; 3, 4) de
chapa estdn dispuestas enfrentadas entre si y forman
el segundo flanco (6).

2. Un miembro estructural de acuerdo con la rei-
vindicacién 1, caracterizado porque en al menos un
agujero (9a, 9b, 24a, 24b, 26a) adaptado para recibir
uno de los medios (18, 28) de conexién esta formado
en las porciones laterales (3°, 4’; 3, 4) de chapa del
elemento (2’; 2) de una sola pieza.

3. Un miembro estructural de acuerdo con la rei-
vindicacién 2, caracterizado porque al menos un pri-
mer agujero (9a, 24a, 26a), estd formado en un lado de
la porcién (3’; 3) de chapa del elemento (2’; 2) de una
sola pieza y al menos un segundo agujero (9b, 24b,
26b) estd formado en el otro lado de la porcién (4°; 4)
de chapa, estando cada par del primer y segundo agu-
jeros colocado de manera que sean coaxiales entre si
en la condicién doblada del elemento (2’; 2), forman-
do por ello un asiento cilindrico (9, 24) adaptado para
recibir uno de los medios (18, 28) de conexidn.

4. Un miembro estructural de acuerdo con la rei-
vindicacion 2 6 la reivindicacién 3, caracterizado
porque al menos uno de los agujeros (9a, 9b, 24a, 24b,
26a) adaptado para recibir los medios (18, 28) de co-
nexion tiene un borde periférico (10a, 10b, 25a, 25b,
27a) doblado en paralelo sobre el eje del agujero de
manera que define una superficie lateral para guiar y
retener los medios (18, 28) de conexidn asociados.

5. Un miembro estructural de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracte-
rizado porque una primera pluralidad de aberturas
(13a) esta formada en un lado de la porcién (3°; 3)
de chapa del elemento (2’; 2) de una sola pieza y una
segunda pluralidad de aberturas (13b) estd formada en
el otro lado de la porcién (4°; 4) de chapa, estando es-
tas aberturas colocadas de manera que sean coaxiales
entre si en la condicion doblada del elemento (2’; 2),
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proporcionando por ello una correspondiente plurali-
dad de asientos cilindricos (13) para retener uno de
los medios (14 de conexidn).

6. Un miembro estructural de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracteri-
zado porque la porcién intermedia (5, 11a, 11b, 16,
17; 5, 22a, 22b, 16, 17) de chapa del elemento (2’; 2)
de una sola pieza forma en uno de sus extremos un
par de extensiones (11a, 11b; 22a, 22b) colocadas y
conformadas de una manera tal que en la condicién
doblada del elemento (2°; 2) de una sola pieza estian
enfrentadas entre si y se agarran sobre uno de dichos
primer y segundo medios (12) de conexion.

7. Un miembro estructural de acuerdo con cual-
quiera de las reivindicaciones precedentes, caracte-
rizado porque las porciones laterales (3°, 4°; 3, 4) de
chapa del elemento (2’; 2) de una sola pieza estin pro-
vistas de bordes (7a, 7b, 8a, 8b) a lo largo de al menos
parte de su perimetro, estando dispuestos estos bordes
de una manera tal que pueden estar unidos entre si en
la condicién doblada del elemento (2’; 2), asegurando
por ello el par de porciones conformadas (3, 4) entre
si.

8. Método para la produccién de un miembro es-
tructural (2) para un brazo triangular (1) de una sus-
pension de vehiculo automévil, cuyo miembro inclu-
ye un primer flanco (5) adaptado para retener en sus
extremos opuestos medios (14; 12, 28) de conexién
primero y segundo, respectivamente, y un segundo
flanco (6) que se extiende lateralmente desde el pri-
mero (5) y adaptado para retener en su extremo libre
terceros medios (18) de conexidn; estando el método
caracterizado porque comprende las etapas de:

a) proporcionar un elemento (2’; 2) de una sola
pieza de material laminar plasticamente deformable
que incluye una porcién intermedia (5, 11a, 11b, 16,
17) de chapa y un par de porciones laterales (3°, 4’;
3, 4) de chapa que son integrales y se extienden en
direcciones opuestas desde dicha porcién intermedia;

b) doblar sobre dicho elemento (2’; 2) de una sola
pieza a lo largo de al menos una linea predeterminada
(16, 17) que se extiende en dicha porcién intermedia
(5, 11a, 11b, 16, 17) de chapa de manera que en la
condicion doblada del elemento (2’; 2) la porcién in-
termedia forma el primer flanco (5) teniendo un lado
recto, y las porciones laterales (3°, 4’; 3, 4) de chapa
estdn dispuestas enfrentadas entre si y forman el se-
gundo flanco (6) extendiéndose lateralmente desde el
lado del primer flanco (5) que es opuesto a dicho lado
recto; y

c) asegurar entre si las porciones enfrentadas (3°,
4’; 3, 4) del miembro asi obtenido.

9. Un método de acuerdo con la reivindicacién 8,
caracterizado porque comprende, antes de la etapa
a), la etapa de proporcionar en las porciones laterales
(3°,4; 3, 4) de chapa del elemento (2’; 2) de una so-
la pieza al menos un agujero (9a, 9b, 24a, 24b, 26a)
adaptado para recibir uno de dichos medios (18, 28)
de conexion.

10. Un método de acuerdo con la reivindicacién
8, caracterizado porque comprende, antes de la etapa
a), la etapa de proporcionar al menos un primer agu-
jero (9a, 24a) en una porcion lateral (3’; 3) de chapa
del elemento (2’°; 2) de una sola pieza y al menos un
segundo agujero (9b, 24b) en la otra porcién lateral
(4’; 4) de chapa, estando dichos agujeros primero y
segundo colocados de manera que sean coaxiales por
parejas después de la etapa b), definiendo por ello al
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menos un asiento cilindrico (9, 24) adaptado para re-
cibir uno de dichos medios (18, 28) de conexidn.

11. Un método de acuerdo con la reivindicacién
8 6 9, caracterizado porque comprende, antes de la
etapa b), la etapa de doblar sobre un borde periféri-
co (10a, 10b, 25a, 25b, 27a) de al menos uno de di-
chos agujeros (9a, 9b, 24a, 24b, 26a) paralelo al eje
del agujero de manera que proporcione una superfi-
cie lateral para guiar y retener los medios (18, 28) de
conexion asociados.

12. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 11, caracterizado porque com-
prende, antes de la etapa b), la etapa de proporcionar
una primera pluralidad de aberturas (13a) en una de
las porciones laterales (3’; 3) de chapa del elemen-
to (2°;2) de una sola pieza y una segunda pluralidad
de aberturas (13b) en la otra porcién lateral (47; 4) de
chapa, estando estas aberturas colocadas de manera
que sean coaxiales entre si en la condicion doblada del
elemento (2’; 2) al final de la etapa b), proporcionan-
do por ello una correspondiente pluralidad de asientos
cilindricos (13)para retener uno de dichos medios (14)
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de conexion.

13. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 12, caracterizado porque la eta-
pa a) comprende adicionalmente las operaciones de:

- formar un par de extensiones (11a, 11b, 22a,
22b) en la porcién intermedia (5, 11a, 11b, 16, 17;
5, 22a, 22b, 16, 17) de chapa del elemento (2’; 2) de
una sola pieza, estando estas extensiones dispuestas
de manera que estén orientadas entre si en la condi-
ci6én doblada del elemento (2’; 2); y

- conformar las extensiones (11a, 11b, 22a, 22b)
de tal manera que en la condicién doblada del ele-
mento (2’; 2) se pueden agarrar a uno de los medios
(12) de conexién primero y segundo.

14. Un método de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 13, caracterizado porque com-
prenden la etapa de proporcionar, antes de la etapa b),
bordes periféricos (7a, 7b, 8a, 8b) a lo largo de al me-
nos parte del perimetro de las porciones laterales (3’,
3;4’, 4) de chapa del elemento (2’; 2) de una sola pie-
za, estando estos bordes conformados de manera que
pueden unirse entre si durante la etapa c).
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