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ES 2 347 243 T3 2

DESCRIPCIÓN

Biela antivibración y su procedimiento de fabrica-
ción.

La presente invención se refiere a las bielas anti-
vibraciones, utilizadas especialmente para la recupe-
ración de par de los bloques motopropulsores de ve-
hículos automóviles.

La invención se refiere más concretamente a una
biela antivibración que incluye:

- un cuerpo metálico, alargado según una direc-
ción longitudinal y que une entre ellos un pri-
mer y un segundo manguito de extremo per-
tenecientes al cuerpo, incluyendo respectiva-
mente dicho primero y segundo manguito un
primero y un segundo paso que atraviesan el
cuerpo y se extienden respectivamente según
un primero y un segundo eje, estando dotado
el primer manguito de por lo menos un primer
borde que rodea el primer paso,

- por lo menos un armazón interior rodeado por
el primer manguito y móvil en el interior del
primer paso, presentando dicho armazón inte-
rior una forma tubular centrada en dicho pri-
mer eje,

- por lo menos un anillo que rodea el armazón
interior y adaptado para ser insertado y mante-
nido en el primer paso, extendiéndose asimis-
mo dicho anillo según el primer eje y presen-
tando una forma tubular centrada en dicho pri-
mer eje, y

- por lo menos una unión flexible de elastómero,
interpuesta entre el armazón interior y el ani-
llo, habiéndose adherido y sobremoldeado di-
cha unión flexible sobre el armazón interior y
sobre el anillo.

El documento EP-A-0647787 describe un ejemplo
de biela según el preámbulo de la reivindicación 1.

Ya se conocen bielas antivibraciones de este ti-
po en las cuales el conjunto formado por el anillo, la
unión flexible y el armazón interno forma un elemen-
to generalmente denominado “flex” por el especialista
en la materia. Se conocen especialmente flex que in-
cluyen un anillo de material plástico. En este caso, el
flex se introduce apretado en un manguito del cuerpo
metálico.

Puede ser necesario incrementar la resistencia a un
esfuerzo de extracción del flex de su manguito. Cuan-
do el cuerpo está constituido por una pieza metálica
moldeada, es posible realizar uno o varios despulla-
dos adecuados para aumentar las tensiones entre el
flex y su manguito.

Sin embargo, esta solución no siempre es desea-
ble (geometría difícil de optimizar en el plano de los
ángulos y de la rugosidad) o posible (cuerpo extrusio-
nado liso a la salida de la terraja).

La presente invención tiene especialmente por ob-
jeto proporcionar bielas del tipo en cuestión econó-
micas y/o fáciles de fabricar y/o que presenten una
mayor resistencia a un esfuerzo de extracción del flex
de su manguito. Se alcanzan dichos objetivos por me-
dio de una biela antivibración según la reivindicación
1 y de un procedimiento de fabricación de dicha biela
según la reivindicación 7.

La biela según la invención se caracteriza porque

por lo menos el primer borde del primer manguito está
dotado de por lo menos una zona deformada mediante
punzonado del cuerpo metálico, para formar una pro-
tuberancia que coopera con el anillo para incrementar
la resistencia a un esfuerzo de extracción.

Gracias a dicha protuberancia, se incrementa la in-
teracción entre el flex y el manguito en el que está in-
sertado. Se incrementa la resistencia a un esfuerzo de
extracción. La operación de punzonado es económica
y sencilla de llevar a cabo.

En modos de realización preferidos de la biela de
la invención, se puede recurrir además eventualmente
a una y/u otra de las siguientes disposiciones:

- la biela incluye un segundo borde que rodea el
primer paso, con por lo menos una zona defor-
mada mediante punzonado del cuerpo metáli-
co, para formar una protuberancia que coopera
con el anillo, rodeando el primero y el segun-
do borde los orificios axiales del primer paso;
dicho de otro modo, se punzona en dos de sus
caras,

- la biela posee varias zonas deformadas me-
diante punzonado del cuerpo metálico, repar-
tidas alrededor del primer paso,

- la biela posee una zona deformada mediante
punzonado del cuerpo metálico, que rodea el
primer paso de manera continua,

- por lo menos una de las zonas deformadas me-
diante punzonado del cuerpo metálico ejerce
un esfuerzo sobre el anillo adecuado para de-
formar este último en dirección al primer eje,
y

- el anillo es de material plástico.

Según otro aspecto, la invención se refiere a un
procedimiento de fabricación de una biela antivibra-
ción como la mencionada anteriormente. Dicho pro-
cedimiento incluye las etapas que consisten en:

- introducir en el primer paso, haciendo coinci-
dir sensiblemente los ejes en los que se extien-
den el primer paso y el anillo, el conjunto cons-
tituido por el anillo, la unión flexible y el arma-
zón interno, y en

- deformar mediante punzonado por lo menos
una zona del primer borde del primer mangui-
to, para formar una protuberancia que coopera
con el anillo para incrementar la resistencia a
un esfuerzo de extracción.

En modos de realización del procedimiento de la
invención, se puede recurrir además eventualmente a
una y/u otra de las siguientes disposiciones:

- se deforman varios sectores del primer borde
del primer manguito,

- se deforma el primer borde del primer mangui-
to, de manera circular y continua alrededor del
primer paso, y

- se procede al punzonado del primero y de un
segundo borde que rodean los orificios axiales
del primer paso.

Otras características y ventajas de la invención
aparecerán en el transcurso de la siguiente descripción
detallada de dos modos de realización proporciona-
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dos a título de ejemplos no limitativos, con referencia
a los dibujos adjuntos.

En dichos dibujos:
- la figura 1 muestra una vista en perspectiva de

una biela conforme a la presente invención, antes de
su deformación mediante punzonado de acuerdo con
el procedimiento de la invención,

- la figura 2 muestra un corte longitudinal, según
el plano II-II de uno de los manguitos de la biela re-
presentada en la figura 1,

- la figura 3 representa, según un corte análogo al
de la figura 2, el manguito de la figura 2 tras el pun-
zonado,

- la figura 4 representa esquemáticamente, visto
desde arriba, un manguito de biela conforme a la in-
vención, según un primer modo de realización,

- la figura 5 representa, paranáloga a la figura 4,
un segundo modo de realización de la biela de la in-
vención, y

- la figura 6 representa, según un corte análogo al
de las figuras 2 y 3, una variante del primero y el se-
gundo modo de realización de la biela de la invención.

Como se muestra en la figura 1, una biela 1 fa-
bricada de conformidad con el procedimiento de la
invención incluye un cuerpo alargado metálico 2, que
se extiende según una dirección longitudinal X y que
une entre ellos un primero 3 y un segundo 4 mangui-
tos. Dichos primero 3 y segundo 4 manguitos están
centrados respectivamente en un primero Y1 y un se-
gundo Y2 ejes que son perpendiculares a la dirección
longitudinal X.

El cuerpo 2 está constituido, por ejemplo, por un
material dúctil como el aluminio. El cuerpo 2 está rea-
lizado, por ejemplo, mediante extrusión.

A efectos de simplificar, a continuación sólo se
describe detalladamente el manguito 3. La estructura
de la biela 1, en lo que se refiere al segundo manguito
4, puede deducirse con facilidad, por parte del espe-
cialista en la materia, de la siguiente descripción de la
biela 1 en lo que se refiere al primer manguito 3.

El primer manguito 3 rodea un armazón interior 5.
El armazón interior 5 es metálico y presenta, al igual
que el primer manguito 3, una forma tubular centrada
en el primer eje Y1.

A nivel del primer manguito 3, la biela 1 inclu-
ye asimismo un anillo 6. Este anillo 6 es de material
plástico y posee una forma tubular asimismo centrada
en el primer eje Y1.

El armazón interior 5 está unido al anillo 6 me-
diante una unión flexible 7. Esta unión flexible 7 se
presenta por ejemplo en forma de un cuerpo de elas-
tómero adherido y sobremoldeado sobre el armazón
interior 5 y sobre el anillo 6.

El armazón 5, el anillo 6 y la unión flexible 7 for-
man un flex destinado a ser introducido en el primer
manguito 3. La unión flexible 7 permite amortiguar
los desplazamientos relativos entre el armazón 5 y el
cuerpo 2.

Como se muestra en la figura 2, el primer man-

guito 3 forma una pared cilíndrica de revolución al-
rededor del primer eje Y1. La superficie interna 8 de
esta pared cilíndrica delimita un paso 9 en el que se
introduce apretado el anillo 6.

El paso 9 está rodeado por un primer borde 10 que
se extiende, en el presente caso, en un plano perpen-
dicular al primer eje Y1.

De conformidad con el procedimiento de la inven-
ción, una herramienta de punzonado 11 se desplaza
según el primer eje Y1 en dirección al primer borde
10 (véase la flecha F).

La herramienta de punzonado 11 posee un punzón
12 con una cara 13 orientada para desplazar, en la pro-
ximidad del punzón 12, material hacia el anillo 6, es
decir hacia el primer eje Y1.

Como se muestra en la figura 3, en su desplaza-
miento F, la herramienta de punzonado 11 punzona
el primer manguito 3. El material desplazado por el
punzón 12 ejerce un esfuerzo sobre el anillo 6. Este
esfuerzo deforma el anillo 6 en dirección al primer
eje Y1. Se incrementa así la fuerza de interacción en-
tre el primer manguito 3 y el anillo 6. Se aumenta así
la resistencia a un esfuerzo de extracción del flex del
primer manguito 3.

La zona del primer manguito deformada mediante
el punzón 12 forma una protuberancia o un burlete 14
que interactúa con el anillo 6.

La figura 4 representa un primer modo de realiza-
ción de la biela 1 según la invención en la que se ha
realizado, por lo menos en el primer borde 10, me-
diante punzonado, una deformación continua 15 alre-
dedor de todo el paso 9.

La figura 5 representa un segundo modo de reali-
zación de la biela 1 de la invención, en la que se han
realizado, mediante punzonado, por lo menos en el
primer borde 10, cinco zonas repartidas con regulari-
dad angularmente alrededor del primer eje Y1.

Como se muestra en la figura 6, la operación de
punzonado descrita anteriormente puede efectuarse
en el primer borde 10, así como en un segundo borde
18 que rodea los orificios axiales del primer paso 9.

La biela y el procedimiento de fabricación de esta
biela descritos anteriormente pueden incluir numero-
sas variantes sin salir del marco de la invención.

En particular, el primero Y1 y el segundo Y2 eje
no son necesariamente paralelos entre ellos ni perpen-
diculares a la dirección longitudinal X. Asimismo, el
primer manguito 3 no tiene necesariamente una for-
ma tubular centrada en el primer eje Y1, su geome-
tría puede ser distinta y eventualmente no centrada en
el primer eje Y1. Lo mismo ocurre para el anillo 6.
Además, el primer borde 10 no se extiende necesaria-
mente en un plano perpendicular al primer eje Y1 y
puede presentar áreas de punzonado que no están ne-
cesariamente repartidas con regularidad angularmen-
te alrededor del primer eje Y1, ni son necesariamente
5 (este número está incluido entre 1 y n, sin que n
tenga límite).
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REIVINDICACIONES

1. Biela antivibración que incluye:

- un cuerpo metálico (2), alargado según una di-
rección longitudinal X y que une entre ellos un
primero (3) y un segundo (4) manguito de ex-
tremo pertenecientes al cuerpo (2), incluyendo
dicho primero (3) y segundo (4) manguito res-
pectivamente un primero (9) y un segundo pa-
so que atraviesan el cuerpo (2) y se extienden
respectivamente según un primero (Y1) y un
segundo (Y2) eje, habiéndose dotado al primer
manguito (3) de por lo menos un primer borde
(10) que rodea el primer paso (9),

- por lo menos un armazón interior (5) rodeado
por el primer manguito (3) y móvil en el inte-
rior del primer paso (9), presentando dicho ar-
mazón interior (5) una forma tubular centrada
en dicho primer eje (Y1),

- por lo menos un anillo (6) que rodea el arma-
zón interior (5) y está adaptado para ser inser-
tado y mantenido en el primer paso (9), exten-
diéndose asimismo dicho anillo (6) según el
primer eje (Y1) y presentando una forma tu-
bular centrada en dicho primer eje (Y1),

- por lo menos una unión flexible (7) de elastó-
mero, interpuesta entre el armazón (5) y el ani-
llo (6), habiéndose adherido y sobremoldeado
dicha unión flexible (7) sobre el armazón inte-
rior (5) y sobre el anillo (6),

caracterizada porque por lo menos el primer bor-
de (10) del primer manguito (3) está dotado de por lo
menos una zona deformada mediante punzonado del
cuerpo metálico (2), para formar una protuberancia
(13) que coopera con el anillo (6) para incrementar la
resistencia a un esfuerzo de extracción.

2. Biela antivibración según la reivindicación 1,
que incluye un segundo borde (14) que rodea el pri-
mer paso (9), con por lo menos una zona deforma-
da (15, 17) mediante punzonado del cuerpo metálico
(2), para formar una protuberancia que coopera con el
anillo (6), rodeando el primero (10) y el segundo (14)

borde los orificios axiales del primer paso (9).
3. Biela antivibración según una de las reivindica-

ciones anteriores, que incluye varias zonas (17) defor-
madas mediante punzonado del cuerpo metálico (2),
repartidas alrededor del primer paso (9).

4. Biela antivibración según una de las reivindi-
caciones 1 y 2, que incluye una zona deformada (15)
mediante punzonado del cuerpo metálico (2), que ro-
dea el primer paso (9) de manera continua.

5. Biela antivibración según una de las reivindica-
ciones anteriores, en la que por lo menos una de las
zonas deformadas (13, 17) mediante punzonado del
cuerpo metálico (2) ejerce un esfuerzo sobre el anillo
(6) adecuado para deformar este último en dirección
al primer eje (Y1).

6. Biela antivibración según una de las reivindica-
ciones anteriores, en la que el anillo (6) es de material
plástico.

7. Procedimiento de fabricación de una biela (1)
antivibración según una de las reivindicaciones ante-
riores, que incluye las etapas consistentes en:

- introducir en el primer paso (9), haciendo coin-
cidir sensiblemente los ejes (Y1) en los que se
extienden el primer paso (9) y el anillo (6), el
conjunto constituido por el anillo (6), la unión
flexible (7) y el armazón interno (5), y en

- deformar mediante punzonado por lo menos
una zona del primer borde (10) del primer man-
guito (3), para formar una protuberancia que
coopera con el anillo (6) para incrementar la
resistencia a un esfuerzo de extracción.

8. Procedimiento de fabricación según la reivin-
dicación 7, en el que se deforman varios sectores del
primer borde (10) del primer manguito (3).

9. Procedimiento de fabricación según la reivindi-
cación 7, en el que se deforma el primer borde (10)
del primer manguito (3), de manera circular y conti-
nua alrededor del primer paso (9).

10. Procedimiento de fabricación según una de las
reivindicaciones 7 a 9, en el que se procede a un pun-
zonado del primero (10) y de un segundo (14) borde
que rodea los orificios axiales del primer paso (9).
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