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DESCRIPCION

Procedimiento de soldadura por ldser para cilin-
dros hidraulicos.
Objeto de la invencion

La presente memoria descriptiva se refiere a una
solicitud de una Patente de Invencién correspondien-
te a una procedimiento de soldadura por laser para ci-
lindros hidrdulicos, cuya evidente finalidad estriba en
lograr la fabricacién de cilindros hidraulicos que in-
corpore un acabado adecuado, mejorando su calidad,
asi como la estanqueidad del cilindro al evitar cual-
quier tipo de fuga por la zona donde se ha realizado la
soldadura.

Campo de la invenciéon

Esta invencion tiene su aplicacién dentro de la in-
dustria dedicada a la fabricacién de aparatos, dispo-
sitivos y elementos auxiliares para la soldadura por
l4ser.

Antecedentes de la invencion

El solicitante conoce los procedimientos que se
utilizan actualmente para la fabricacion de cilindros
hidraulicos, que se basan en una primera operacién
de cortar el tubo lapeado y se renfrentan por los la-
dos, taladrandose los orificios de entrada de aceite pa-
ra posteriormente soldar el racor de entrada de aceite
opuesto al fondo, generdndose una deformacién inte-
rior del tubo o camisa del cilindro.

Posteriormente, se mecaniza la rosca y el asiento
por el interior en el lado opuesto al fondo y en esta
etapa se elimina la deformacién al mecanizar por el
interior del tubo.

Se suelda el fondo, se suelda el racor de entrada
de aceite del lado del fondo, realizdndose este pro-
ceso con una maquina automatica en un tiempo que
oscila entre 140 segundos y pocos més.

La solucién evidente a esta problematica serfa la
de contar con una soldadura por ldser que no calenta-
ra y, consecuentemente, no deformara, consiguiendo
fundir las partes a unir no requiriendo aportacién al-
guna de material, siendo sustancialmente mds veloz la
operacion, quedando la terminacién del cilindro mas
estética.

Debe indicarse que seria deseable contar con el
hecho de que la soldadura efectuada por ldser sea lo
suficientemente robusta con cualidades para aguantar
las presiones a las cuales va a ser sometido el cilin-
dro hidraulico y los materiales serdn compatibles al
fusionarse.

La soldadura solicitada a la invencién no creard
poros en su fusién y, en consecuencia, se lograra la
estanqueidad requerida.

Descripcion de la invencion

El procedimiento de soldadura por laser para ci-
lindros hidraulicos que la invencién propone, logra a
partir de un torno de control numérico una garantia
total de la tolerancia maxima exigida para este traba-
jo, y un operario ird situando sobre la bancada todos
los componentes del cilindro, tal y como puede ser la
camisa, los dos racores y el fondo, u otros accesorios
y, a continuacién, entra en funcién la soldadura laser
soldando las entradas de aceite y, a continuacion, el
fondo, estimando un tiempo medio para realizar estas
operaciones de treinta segundos.

De forma mads concreta, el procedimiento de sol-
dadura por laser para cilindros hidraulicos objeto de
la invencion parte de la utilizacién de una maquina
que realizard de forma automatica las soldaduras ne-
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cesarias con objeto de unir el cuerpo del cilindro, el
fondo del mismo y los elementos donde irdn roscados
los racores.

El ensamblaje que se pretende obtener de los ci-
lindros seria el siguiente:

- A una zona préxima a la estacién de solda-
dura llegaran las camisas de los cilindros,
el fondo, y los racores de entrada de aceite.

- El operario cogera la camisa del cilindro
que se desea fabricar, el fondo y los raco-
res correspondientes y procede a colocar el
fondo y los racores en la camisa.

- Después de tener bien colocados todos los
elementos en la zona correspondiente, se
lleva el conjunto hasta la estacién de sol-
dadura.

- Una vez que la mdquina termina de reali-
zar las diferentes operaciones de soldadu-
ra, se retira el cilindro a la zona de alma-
cenaje.

Para realizar los ensayos de soldadura se va a utili-
zar un equipo laser de CO, de 4500 vatios de potencia,
refrigerado por difusion, excitado por radiofrecuencia
y con un pulsado normal polarizado.

Este equipo dispone de un cabezal de soldadu-
ra con ajuste en angulo para laseres, el cual dispone
de espejos estandar refrigerados por agua para el di-
reccionamiento del haz laser, siendo movilizable 360
grados.

El equipo laser estd colocado sobre un bastidor y
el cabezal se montard sobre tres ejes servocontrola-
dos, que estardn gobernados por un CNC de forma tal
que se pueda direccionar la trayectoria de la soldadu-
ra, de manera que el primer eje estd servocontrolado
y posicionado verticalmente, mientras que el segundo
eje, igualmente servocontrolado, se configura como
un divisor circular, y el tercer eje del cabezal adopta
una configuracién horizontal, estando capacitado para
realizar movimientos de avance y retroceso.

Por dltimo cabe destacar que la pieza a soldar
situada sobre una bancada incorpora un cuarto eje
servocontrolado generador del giro del cilindro y un
quinto eje para efectuar el desplazamiento de la pieza.
Realizacion preferente de la invencion

De forma mds concreta el procedimiento de solda-
dura por laser para cilindros hidraulicos que se preco-
niza estd constituido a partir de lograr las soldaduras
requeridas con objeto de unir el cuerpo del cilindro,
el fondo del mismo y los racores de entrada de aceite.

A una zona préxima a la estacion de soldadura lle-
gardn las camisas de los cilindros y los racores, y los
fondos, y estos elementos deben haber sido previa-
mente mecanizados con objeto de asegurar que enca-
jan de forma adecuada, y de esta manera se constata
de una forma clara el hecho de estar definida la zo-
na de unidén entre ambos y, por lo tanto, la zona en la
que debe realizarse la soldadura, pues de lo contrario
no serd valido ya que el proceso de soldadura por 14-
ser requiere de una elevada precisién en cuanto a la
mecanizacion de los contornos se refiere.

El operario moviliza la camisa del cilindro que se
desea fabricar, el fondo y los racores correspondien-
tes y procede a colocarlos sobre la camisa, efectuan-
do en este momento el premontaje de estos elemen-
tos, teniendo especial cuidado de que los mismos que-
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den ensamblados perfectamente y unidos para que no
exista separacion alguna durante el proceso de solda-
dura.

Una vez que estdn asegurados los racores, se lleva
el conjunto hasta la zona en la que se encuentran los
fondos, los cuales deben estar mecanizados adecuada-
mente con objeto de que las tolerancias que presenten
sean tales que encajen con apriete en la camisa del
cilindro.

El proceso de encajar el fondo, los racores y la ca-
misa se realiza en una prensa y, al montar estos com-
ponentes con apriete, se asegura que no se van a mo-
ver durante las manipulaciones para trasladarlos a la
estacion de soldadura ni durante el proceso de solda-
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dura y, por otra parte, al estar las piezas mecanizadas
también se garantiza que estén bien centradas, y que-
da perfectamente definida la zona donde debe efec-
tuarse la soldadura en cuestion.

Después de tener bien colocados todos los ele-
mentos en la zona correspondiente se lleva el conjunto
hasta la estacion de soldadura, colocando el cilindro
en la posicién adecuada y dard comienzo el proceso
de soldadura y, una vez que la miquina termina de
realizar las diferentes soldaduras, se retira el cilindro
a la zona de almacenaje y, con objeto de optimizar
el proceso, mientras la maquina suelda un cilindro, el
operario estard colocando la camisa, los racores y el
fondo del siguiente cilindro a soldar.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de soldadura por ldser para cilin-
dros hidrdulicos, de los que incorporan una maquina
aplicable para realizar de forma automatica las solda-
duras necesarias para unir el cuerpo del cilindro, el
fondo del mismo y los elementos donde se sitdan los
racores, caracterizado porque en una zona préxima
a la estaciéon de soldadura se desplazan las camisas
de los cilindros y los racores previamente mecaniza-
dos, acopldndose la camisa del cilindro y los racores
correspondientes y procediendo a colocar los racores
en la camisa, llevdndose el conjunto hasta la zona en
que se encuentran los fondos previamente mecaniza-
dos con la colaboracién de una prensa, pasando todos
los elementos a una estacion de soldadura, retirandose
posteriormente el cilindro a la zona de almacenaje.

2. Procedimiento de soldadura por ldser para ci-
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lindros hidraulicos, segtin la primera reivindicacion,
caracterizada porque el equipo utilizado incorpora
un cabezal de soldadura provisto de espejos estandar
refrigerados por agua, movilizable 360 grados.

3. Procedimiento de soldadura por laser para cilin-
dros hidrdulicos, segtin las anteriores reivindicacio-
nes, caracterizada porque el primer eje estd servo-
controlado y posicionado verticalmente, mientras que
el segundo eje, igualmente servocontrolado, se confi-
gura como un divisor circular, y el tercer eje del cabe-
zal es horizontal capacitado para realizar movimien-
tos de avance y retroceso.

4. Procedimiento de soldadura por l4ser para cilin-
dros hidrdulicos, segun las anteriores reivindicacio-
nes, caracterizada porque la pieza a soldar situada
sobre una bancada incorpora un cuarto eje servocon-
trolado generador del giro del cilindro y un quinto eje
para efectuar el desplazamiento de la pieza.
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