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DESCRIPCION
Dispositivo de cilindro y método para fabricar dispositivo de cilindro
Campo técnico
La presente invencién se relaciona con un dispositivo de cilindro y a un método para fabricar un dispositivo de cilindro.
Antecedentes de la técnica

Como se describe en JP 2015-56574 A, un cierto dispositivo cilindrico convencional funciona como un amortiguador
mientras esté provisto de una valvula variable de fuerza de amortiguacién unida a una parte lateral de una cubierta
exterior. El amortiguador usa la valvula variable de fuerza de amortiguacién para ajustar la resistencia aplicada al flujo
del fluido hidraulico generado cuando el amortiguador se expande o comprime, lo que permite el ajuste de los niveles
de la fuerza de amortiguacion generada por el amortiguador. Ademas, la vélvula variable de fuerza de amortiguacién
puede proporcionarse en una parte lateral de la cubierta exterior para sobresalir hacia afuera en una direccién radial,
de manera que la longitud axial del amortiguador pueda reducirse sin sacrificar la longitud de carrera del amortiguador.
Por lo tanto, este tipo de dispositivo de cilindro puede mejorar la capacidad de montaje.

Algunos de los dispositivos de cilindro se usan en suspensiones de columna, se usan especificamente como columnas
para colocar ruedas al unirse a los nudillos a través de soportes soldados y fijados a una periferia exterior de una parte
del extremo inferior de la cubierta exterior. En un caso en el que el dispositivo de cilindro que tiene el soporte incluye
un saliente como la valvula variable de fuerza de amortiguacién como se ha descrito anteriormente, el saliente podria
estar dispuesto en una parte cubierta con el soporte en algunos casos. En ese caso, como se describe en el documento
JP 2015197129 A, un orificio que permite la insercién del saliente se proporciona en el soporte, y el saliente esta
soldado a la parte lateral de la cubierta exterior expuesta por el orificio.

Resumen de la invencién

Un soporte de un dispositivo de cilindro usado en una suspensiéon de columnas descrita en el documento JP 2015-
197129 A incluye una parte tubular que tiene una seccién transversal en forma de C y que sostiene una periferia
exterior de una cubierta exterior, y un par de partes de montaje que se extienden en paralelo desde ambos extremos
de la parte tubular en una direccién circunferencial hacia afuera en una direccién radial. Ademas, el soporte se fija en
un estado en el que un brazo de articulacién se intercala entre el par de partes de montaje.

En tal parte tubular del soporte, cuando una parte en la que el par de partes de montaje es continua se define como
una parte frontal y cada una de una parte izquierda y una parte derecha en un estado en el que la parte frontal se
dirige a la parte frontal y un eje que pasa a través del centro de la parte tubular esta dispuesto para extenderse en la
direccién vertical se define como una parte lateral, es preferible, como se ilustra en la Figura 2 del documento JP 2015-
197129 A, para permitir que un saliente se suelde a la cubierta exterior para que sobresalga hacia afuera desde la
parte lateral de la parte tubular para evitar la interferencia entre el saliente y los componentes periféricos en un estado
de montaje en un vehiculo.

Sin embargo, en un estado en el que el saliente sobresale hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular, este
seria dificil soldar incluso aunque el orificio para insertar el saliente esté ampliado. La razén es que una parte de
montaje se conecta a la parte frontal de la parte tubular para reducir la distancia entre el saliente y la parte de montaje
y, por lo tanto, la parte de montaje dificultaria la operacién de soldadura. Por lo tanto, en el caso de realizar
automaticamente la soldadura de la cubierta exterior sobre la que se monta el soporte en la periferia exterior y el
saliente que se establece en una maquina de soldadura, habria una necesidad de evitar la interferencia entre los
componentes de la maquina, como un soplete o un brazo para accionar el soplete y la parte de montaje, lo que conduce
a una posibilidad de tener una maquina de soldadura a gran escala para aumentar el coste o ceder la soldadura
automatica por la maquina.

La presente invencién tiene como objetivo proporcionar un dispositivo de cilindro capaz de soldar facilmente un saliente
a una cubierta exterior y permitir que el saliente sobresalga hacia afuera desde una parte lateral de la parte tubular en
un estado en el que el soporte se fija a la cubierta exterior mediante soldadura o lo similar, y un método para fabricar
un dispositivo de cilindro.

Segun un primer aspecto, la presente invencién proporciona un aparato de cilindro segln la reivindicacién
independiente 1. Segln un segundo aspecto, la presente invencioén proporciona un método para fabricar un dispositivo
de cilindro segun la reivindicacién independiente 3. Se exponen aspectos adicionales de la siguiente descripcién en
las reivindicaciones dependientes, los dibujos y la siguiente descripcién. El dispositivo de cilindro segln la presente
invencién incluye: una parte tubular que tiene una seccién transversal en forma de C con un soporte que sostiene la
periferia exterior de la cubierta exterior y que tiene un corte en una parte frontal; y un par de partes de montaje que
sobresalen hacia afuera en la direccién radial desde ambos extremos de la parte tubular en una direccién
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circunferencial, en la que la parte tubular incluye un orificio formado para permitir la insercién de la parte saliente,
desde al menos una parte lateral a la parte posterior de la parte tubular.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es un diagrama de montaje que ilustra un estado de montaje de un amortiguador como un dispositivo de
cilindro seguin una realizacién de la presente invencion.

La Figura 2 es una vista en seccidn transversal vertical que ilustra esquematicamente una seccién transversal vertical
de un cuerpo principal de un amortiguador como un dispositivo de cilindro seglin una realizaciéon de la presente
invencién.

La Figura 3 es una vista lateral derecha que ilustra un soporte de un amortiguador como un dispositivo de cilindro
segln una realizacién de la presente invencién.

La Figura 4 es una vista frontal que ilustra un soporte de un amortiguador como un dispositivo de cilindro seglin una
realizacién de la presente invencién.

La Figura 5 es una vista en planta que ilustra un soporte de un amortiguador como un dispositivo de cilindro segun
una realizacién de la presente invencion.

La Figura 6 es una vista frontal que ilustra un orificio cuando se expande un soporte de un amortiguador como un
dispositivo de cilindro segin una realizacién de la presente invencién.

Las Figuras 7(a) y 7(b) son diagramas que ilustran un estado del amortiguador (dispositivo de cilindro segun una
realizacién de la presente invencién) durante la soldadura del saliente, y la Figura 7(b) es una vista del amortiguador
descrito en la Figura 7(a) visto desde la derecha. Las Figuras 7(c), 7(d) y 7(e) son diagramas que ilustran cada uno un
estado de un amortiguador (dispositivo de cilindro segln una realizacién de la presente invencién) durante una
soldadura de soporte. La Figura 7(d) es una vista lateral derecha del amortiguador ilustrado en la Figura 7(c) y la
Figura 7(e) es una vista superior del amortiguador ilustrado en la Figura 7(c). En cada una de las ilustraciones, los
soportes se ilustran de manera simplificada.

Descripcién de las realizaciones

De aqui en adelante, se describira una realizacién de la presente invencidén con referencia a los dibujos. Los mismos
nameros de referencia asignados a lo largo de las varias vistas indican los mismos componentes.

Como se ilustra en la Figura 1, un dispositivo de cilindro segln una realizacién de la presente invencién se implementa
como un amortiguador A usado para una suspensién de columna, y se usa para un vehiculo como un automévil de
cuatro ruedas. El amortiguador A incluye un cuerpo principal D que tiene una cubierta exterior 1 y una varilla 2 para
insertarse en la cubierta exterior 1, un soporte lateral de la carroceria del vehiculo (no ilustrado) que une la varilla 2 a
la carroceria de vehiculo, un soporte B que une la cubierta exterior 1 a una rueda W, un receptor de resorte (no
ilustrado) para unir al soporte lateral de la carroceria del vehiculo, un receptor de resorte 10 en forma de plato unido a
una periferia exterior de la cubierta exterior 1, y un resorte de suspensién S interpuesto entre los dos receptores de
resorte.

Mas especificamente, la rueda W esta soportada de manera giratoria por una articulaciéon N, y el soporte B esta fijado
a un brazo de articulacidén n1 provisto en la articulacién N y que se extiende diagonalmente hacia arriba en la Figura 1
con un perno. El cuerpo principal D funciona como una columna para colocar la rueda W. Cuando la rueda W se mueve
hacia arriba y hacia abajo con respecto a la carroceria del vehiculo cuando el vehiculo se desplaza sobre una superficie
de carretera con irregularidades, por ejemplo, la varilla 2 pasa o sale de la cubierta exterior 1 para causar expansioén
o compresion del cuerpo principal D. Al mismo tiempo, el receptor de resorte se mueve para que esté mas lejos o0 mas
cerca de causar expansién o compresién del resorte de suspension S, lo que conduce a la expansiéon o compresién
del amortiguador A.

El resorte de suspensiéon S es un resorte helicoidal y se proporciona en la periferia exterior del cuerpo principal D. El
resorte de suspensién S ejerce una fuerza eléstica cuando se comprime. Cuanto mayor sea la cantidad de compresion
del resorte de suspension S, mayor seréa la fuerza elastica. La carroceria del vehiculo esta soportada elasticamente
por el resorte de suspensién S. La configuracién del resorte de suspensién S puede cambiarse apropiadamente. Por
ejemplo, el resorte de suspensién S puede ser un resorte distinto de un resorte helicoidal, como un resorte de aire.

Como se ha descrito anteriormente, el cuerpo principal D incluye la cubierta exterior 1 y la varilla 2, y como se ilustra
en la Figura 2, e incluye ademés un cilindro 11, un pistén 20 insertado de forma deslizante en el cilindro 11, una guia
de varilla anular 12 fijada a una parte del extremo superior del cilindro 11, un miembro inferior 13 fijjado a una parte del
extremo inferior del cilindro 11, y una tuberia intermedia 14 provista en una periferia exterior del cilindro 11. El cilindro
11y la tuberia intermedia 14 estan dispuestos dentro de la cubierta exterior 1, que constituyen una tuberia triple con
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estas tres partes. La varilla 2 tiene un extremo inferior unido al pistén 20 en la Figura 2, y tiene su lado superior que
sobresale hacia afuera desde la cubierta exterior 1 mientras esta soportada por la guia de varilla 12.

Como se ilustra en la Figura 2, la cubierta exterior 1 tiene una forma tubular con fondo e incluye una tapa inferior 1a
como una parte inferior y una parte tubular 1b que se extiende hacia arriba desde una parte periférica exterior de la
tapa inferior 1a. Ademés, una parte de abertura de extremo superior de la parte tubular 1b se cierra con la guia de
varilla 12 para sellar el espacio formado dentro de la cubierta exterior 1. Un orificio de acoplamiento 1c que penetra a
través de un espesor de pared de la parte tubular 1b se forma en una parte lateral de la cubierta exterior 1. Una vélvula
V variable de fuerza de amortiguacién que se describird a continuacién se acopla al orificio de acoplamiento 1¢ en un
estado en el que se inserta su extremo delantero.

El interior del cilindro 11 se divide en dos camaras, a saber, una camara R1 lateral de extensién y una camara R2
lateral de compresién mediante un pistén 20, y cada una de las camaras se llena con un liquido como aceite hidraulico.
La cdmara formada en el lado de la varilla 2 del pistén 20 es la cAmara R1 lateral de extensién y el lado opuesto es la
camara R2 lateral de compresion. La varilla 2 penetra a través de la parte central de la cAmara R1 lateral de extensién.
El pistén 20 incluye un paso de pistdn 20a formado para permitir un flujo de liquido desde la cdmara R2 lateral de
compresién a la camara R1 lateral de extensién sola.

En la periferia exterior del cilindro 11, se forma un paso de descarga tubular L entre el cilindro 11 y la tuberia intermedia
14 mientras que una cdmara R3 de receptéculo de liquido tubular se forma entre la tuberia intermedia 14 y la cubierta
exterior 1. La cdmara R3 de receptéculo de liquido se llena con el liquido y un gas. Se forma un orificio pasante 11a
en el cilindro 11 en una posicién orientada hacia la cdmara R1 lateral de extension. El paso de descarga L permite la
comunicacién entre la cdmara R1 lateral de extension y la cdmara R3 de receptaculo de liquido a través del orificio
pasante 11a. La valvula V variable de fuerza de amortiguacién se proporciona en el paso de descarga L. Esta valvula
V variable de fuerza de amortiguacién puede aplicar resistencia al flujo del liquido en el paso de descarga L y ajustar
la resistencia.

El miembro inferior 13 incluye: una muesca 13a para guiar el liquido en la cdmara R3 del receptaculo de liquido hasta
una posicién entre el miembro inferior 13 y la tapa inferior 1a; y un paso de succién 13b que permite un flujo de liquido
desde la camara R3 de receptaculo de liquido hacia la cdmara R2 lateral de compresion sola.

Segun la configuracién anterior, en un caso en el que la varilla 2 se retrae desde la cubierta exterior 1 y el amortiguador
A se extiende, el pistébn 20 se mueve hacia arriba en el cilindro 11 en la Figura 2, la cAmara R1 lateral de extensién se
reduce mientras que la camara R2 lateral de compresion se expande. El liquido en la cdmara R1 lateral de extensién,
que se reduce cuando el amortiguador A se extiende, pasa a través del orificio pasante 11a y el paso de descarga L
y fluye hacia la cAmara R3 de receptaculo de liquido. Dado que la resistencia se aplica mediante la vélvula V variable
de fuerza de amortiguacién al flujo del liquido, la presién en la camara R1 lateral de extensién aumenta cuando se
extiende el amortiguador A, y se suprime la operacién de extension del amortiguador A. De esta manera, el
amortiguador A ejerce la fuerza de amortiguacion lateral de extensiéon que suprime la operacién de extensién. Un
liquido en la camara R3 de receptaculo de liquido se suministra a la camara R2 lateral de compresioén expandible a
través de la muesca 13a y el paso de succién 13b.

Por el contrario, cuando la varilla 2 entra en la cubierta exterior 1 para comprimir el amortiguador A, el pistén 20 se
mueve hacia abajo en el cilindro 11 en la Figura 2, la cdmara R2 lateral de compresién se reduce y la camara R1
lateral de extension se expande. El liquido en la camara R2 lateral de compresién, que se reduce en la compresion
del amortiguador A, se mueve A la cdmara lateral de extensién expandible R1 a través del paso del pistén 20a.
Ademas, el liquido correspondiente a dos volimenes de la varilla que entra en el cilindro 11 se vuelve excesivo en el
cilindro 11 cuando el amortiguador A se comprime y, por lo tanto, este exceso de liquido pasa a través del orificio
pasante 11ay el paso de descarga L para fluir hacia la cAmara R3 de receptaculo de liquido. Dado que la resistencia
se aplica mediante la valvula V variable de fuerza de amortiguacién al flujo del liquido, la presién dentro del cilindro 11
asciende cuando el amortiguador A se comprime, suprimiendo la operacién de compresién del amortiguador A. De
esta manera, el amortiguador A ejerce la fuerza de amortiguacién lateral de compresién que suprime la operacién de
compresién.

Es decir, el amortiguador A tiene una configuracién en la que la tuberia intermedia 14 y la cubierta exterior 1 constituyen
un receptéculo que incluye la camara R3 del receptéculo de liquido, lo que permite la compensaciéon de un cambio de
volumen interno del cilindro correspondiente al volumen de la varilla que entra y sale del cilindro 11 mediante el uso
del receptaculo o compensacién para el cambio de volumen del liquido debido al cambio de temperatura.

Ademas, el amortiguador A se establece en el uso de operacién de uniflujo. Cuando el amortiguador A se mueve en
la operacién de expansidén y compresién, el liquido circula a través de las tres cadmaras de la cdmara R1 lateral de
extensién, la camara R3 del receptaculo de liquido (receptaculo) y la cdmara R2 lateral de compresién en este orden
en el flujo unidireccional mientras que el liquido se establece para que fluya de manera segura a través del paso de
descarga L desde la cdmara R1 lateral de extension hacia la cAmara R3 del receptaculo de liquido (receptéculo). Por
lo tanto, la véalvula V variable de fuerza de amortiguacién Unica proporcionada en el medio del paso de descarga L
puede ejercer la fuerza de amortiguacion tanto en los lados de extensidén/compresion, y puede ajustar la resistencia a
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aplicarse al flujo del liquido para ajustar el nivel de fuerza de amortiguacién tanto en los lados de extensiéon como de
compresién.

Si bien la valvula V variable de fuerza de amortiguacién puede tener cualquier configuracién, la valvula V variable de
fuerza de amortiguacion tipicamente incluye: un miembro de asiento de valvula que incluye un paso formado para
conectarse al paso de descarga L; una vélvula principal que se va a separar o asentar en el miembro de asiento de
valvula para abrir o cerrar el paso; un paso piloto para reducir la presién en el lado aguas arriba de la valvula principal
para conducir el liquido a la superficie posterior de la vélvula principal, y una valvula piloto provista en el medio del
paso piloto para controlar la contrapresién de la valvula principal. En un caso en el que la valvula piloto es una valvula
solenoide, es posible ajustar la cantidad de corriente que fluye a la vélvula piloto para aumentar o disminuir la presién
de apertura de la valvula piloto de la valvula piloto, haciendo posible aumentar o disminuir la presion de apertura de la
valvula de la valvula principal para ajustar el nivel de la fuerza de amortiguacion.

La valvula V variable de fuerza de amortiguacién se aloja en una cubierta, y la cubierta incluye: un manguito tubular
30 para soldarse a una parte de borde del orificio de acoplamiento 1c formado en la parte lateral de la cubierta exterior
1, y una tapa 31 para cerrar la abertura del manguito 30. Por tanto, cuando el manguito 30 esta soldado a la cubierta
exterior 1 y después la vélvula V variable de fuerza de amortiguacién se aloja en el manguito 30, la valvula V variable
de fuerza de amortiguacién puede fijarse en un estado de sobresalir hacia afuera en la direccién radial en la parte
lateral de la cubierta exterior 1. De esta manera, el amortiguador A define una parte de cubierta que aloja la vélvula V
variable de fuerza de amortiguacién para ser un saliente 3 que sobresale hacia afuera en la direccién radial en la parte
lateral de la cubierta exterior 1. El soporte B para unir la cubierta exterior 1 a la articulacién N a acoplar incluye un
orificio 8 para evitar la interferencia con el saliente 3 (Figura 1).

Mas especificamente, como se ilustra en las Figuras 3-5, el soporte B incluye: una parte tubular 4 que tiene una
seccion transversal en forma de C y que esta curvada para seguir la superficie periférica exterior de la cubierta exterior
1 y cubrir la periferia exterior de la cubierta exterior 1; un par de partes 5 y 6 de montaje similar a una placa que se
extienden hacia afuera en la direccién radial desde ambos extremos en la direccién circunferencial de la parte tubular
4; y nervaduras de refuerzo 7a, 7b y 7c. Como se ilustra en las Figuras 3 y 4, el orificio 8 se forma desde las partes
laterales hasta la parte posterior de la parte tubular 4.

En la descripcién y las reivindicaciones de la presente solicitud, una parte a la que se une el par de partes de montaje
5y 6 es una parte frontal del soporte By la parte tubular 4, su lado opuesto es una parte posterior, y las partes izquierda
y derecha en un estado en el que el par de partes de montaje 5 y 6 (partes delanteras) se orienta hacia la parte frontal
y un eje X que pasa a través del centro de la parte tubular 4 se extiende en la direccién vertical se definen como partes
laterales izquierda y derecha, como se ilustra en la Figura 4.

La Figura 3 es una vista lateral derecha que ilustra un estado en el que la parte lateral derecha del soporte B esta
orientada hacia la parte frontal. La Figura 4 es una vista frontal que ilustra un estado en el que la parte frontal del
soporte esta orientada hacia la parte frontal. La Figura 5 es una vista en planta que ilustra un estado en el que el
soporte de la Figura 4 se ve desde arriba. Ademés, en la vista frontal ilustrada en la Figura 4, el soporte B es simétrico
de linea con respecto al eje X que pasa a través del centro de la parte tubular 4, y la superficie lateral izquierda del
soporte B es simétrica con la superficie lateral derecha en la Figura 3. De aqui en adelante, por comodidad de
descripcién, la parte superior, inferior, izquierda, derecha, delantera, y posterior del soporte B ilustrado en la Figura 4
se denominaréa simplemente “superior”, “inferior”, “izquierda”, “derecha”, “frontal” y “posterior”, salvo que se indique
lo contrario.

Un corte 4a (Figura 5) se forma en la parte frontal de la parte tubular 4 a lo largo de la direccién axial, y la seccién
transversal cuando la parte tubular 4 se corta en la direccién radial es en forma de C en todas las partes en la direccién
axial. Las partes de montaje izquierda y derecha 5 y 6 se extienden desde ambos extremos de la parte tubular 4 en la
direccién circunferencial hacia el lado frontal mientras mantienen un cierto intervalo entre ellos, que se disponen para
orientarse entre si. Todas las nervaduras 7a, 7b y 7¢ se proporcionan desde la parte tubular 4 hacia una de las partes
de montaje (5 o 6), formadas en una parte superior del soporte B, una parte central en la direccién axial (direccién
vertical) y el extremo inferior. Obsérvese que las posiciones y formas de las nervaduras 7a, 7b y 7¢ no se limitan a las
posiciones ilustradas siempre que pueda garantizarse la rigidez del soporte B.

Ademas, en cada una de las partes de montaje izquierda y derecha 5 y 6, orificios de insercion 9a y 9b a través de los
cuales pueden insertarse pernos se forman en las partes superior e inferior (Figura 3). Ademas, el brazo de articulacién
n1 (Figura 1) se inserta entre el par de las partes de montaje 5 y 6. Se inserta un perno desde el orificio de insercidén
9a en el lado superior de una parte de montaje al orificio de insercién 9a en el lado superior de la otra parte de montaje.
Después, se inserta un perno desde el orificio de insercién 9b en el lado inferior de una parte de montaje hasta el
orificio de insercién 9b en el lado inferior de la otra parte de montaje. Posteriormente, las tuercas se atornillan
individualmente a los pernos superior e inferior y las tuercas se ajustan para unir el soporte B a la articulaciéon N.

Como se ha descrito anteriormente, la parte tubular 4 incluye el orificio 8 formado desde las partes laterales izquierda

y derecha hasta la parte posterior de la parte tubular 4. La Figura 6 ilustra la forma del orificio 8 en un estado en el que
se expande el soporte B. En el orificio 8, las partes formadas en los lados izquierdo y derecho de la parte tubular 4 se
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definen como aberturas laterales 80 y 81, y una parte formada en la parte posterior de la parte tubular 4 se define
como una abertura posterior 82.

La forma del orificio 8 también es simétrica segun la forma simétrica del soporte B como se ha descrito anteriormente.
Por lo tanto, la abertura lateral derecha 81 se describird como un representante de las aberturas laterales izquierda y
derecha 80 y 81. En un estado en el que el soporte B esta soldado a la periferia exterior de la cubierta exterior 1, la
abertura lateral 81 impide que el soporte B y el saliente 3 interfieran entre si mientras permiten que el saliente 3
sobresalga hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4. Un borde 8a de la abertura lateral 81 esté curvada
en una forma de arco para sobresalir hacia el lado de la parte frontal (figura 3). Por lo tanto, es facil asegurar la rigidez
del soporte B, mientras que la interferencia entre el borde del orificio 8 y el saliente 3 se evita en un estado en el que
el saliente 3 sobresale de la parte lateral de la parte tubular 4.

Ademas, en un estado en el que la cubierta externa 1 se inserta en la parte tubular 4, la abertura posterior 82 evita
que el soporte B y el saliente 3 interfieran entre si mientras permiten que el saliente 3 sobresalga hacia afuera desde
la parte posterior de la parte tubular 4. La longitud axial de la abertura posterior 82 es mas larga que la longitud axial
de la abertura lateral 80 y 81, y un borde lateral superior 8b de la abertura posterior 82 estéa curvado en forma de arco
para sobresalir hacia arriba (figuras 3 y 4). Por lo tanto, es facil asegurar la rigidez del soporte B mientras la distancia
desde el saliente 3 hasta el borde del orificio 8 se extiende en un estado en el que el saliente 3 sobresale de la parte
posterior de la parte tubular 4.

De aqui en adelante, se describira un método para fabricar el amortiguador A que es el dispositivo de cilindro segun
la presente realizacion.

Primero, la cubierta exterior 1 antes de que se proporcione el saliente 3 se inserta en la parte tubular 4 del soporte B.
Posteriormente, el manguito 30 se suelda al panel exterior 1 mientras que el manguito 30 (Figura 2) se presiona contra
la parte lateral de la cubierta exterior 1 expuesta de la abertura posterior 82. A través de esta etapa, el saliente 3 que
sobresale hacia afuera en la direccion radial se proporciona en la parte lateral de la cubierta exterior 1. Como se ilustra
en las Figuras 7(a) y 7 (B), el saliente 3 sobresale hacia afuera desde la parte posterior del soporte B a través de la
abertura posterior 82 en esta etapa. El orificio de acoplamiento 1c (Figura 2) puede formarse antes o después de la
soldadura del manguito 30.

Posteriormente, como se ilustra en las Figuras 7(c), 7(d) y 7(e), el soporte B se desplaza en la direccién axial del panel
externo 1 (flecha Y1) y se gira en la direccién circunferencial (flecha Y2) para mover el saliente 3 a la abertura lateral
81. De esta manera, la parte tubular 4 esta soldada a la cubierta exterior 1 en un estado en el que el saliente 3 provisto
en la parte lateral de la cubierta exterior 1 en el paso anterior sobresale hacia afuera desde la parte lateral del soporte
B a través de la abertura lateral 81.

Es decir, el amortiguador A se fabrica a través de dos etapas de soldadura, a saber, una etapa de soldadura del
saliente para proporcionar el saliente 3 sobre la cubierta exterior 1 y una etapa de soldadura de soporte para soldar el
soporte B a la cubierta exterior 1. Ademas, una etapa de cambio de la posicién del soporte de cambiar la posicién del
soporte B viene entre las dos etapas de soldadura.

Por lo tanto, aunque el soporte B se fija finalmente a la cubierta exterior 1 en un estado en el que el saliente 3 sobresale
hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4, es posible permitir que el saliente 3 sobresalga hacia afuera
desde la parte posterior de la parte tubular 4 en la etapa de soldadura del saliente. En tal estado, el saliente 3 esta
distanciado del borde del orificio 8. Por lo tanto, es facil evitar la interferencia entre el soplete y el borde del orificio 8.

Ademas, en un estado en el que el saliente 3 sobresale hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4, el par
de partes de montaje 5 y 6 colocadas en la parte frontal de la parte tubular 4 sobresale al lado opuesto al saliente 3
(Figuras 7(a) y 7(b)). Por lo tanto, incluso si el soplete se mueve en el momento de la soldadura o la cubierta exterior
1 se gira para mantener constante el &ngulo del soplete con respecto a la cubierta exterior 1, las partes de montaje 5
y 6 no interferirian con la soldadura.

Por lo tanto, la etapa de soldadura del saliente puede asegurar un espacio de trabajo suficiente del soplete y, por lo
tanto, facilita la soldadura del saliente. Por tanto, un angulo del soplete con respecto a la cubierta exterior 1 puede
mantenerse facilmente en un dngulo predeterminado, haciendo posible mejorar la precisiéon de la soldadura.

En la etapa de soldadura del saliente, el corte 4a de la parte tubular 4 se orienta hacia el lado opuesto del saliente 3
y, por lo tanto, la superficie periférica exterior de la cubierta exterior 1 se expone desde el corte 4a (Figura 7(b)). Por
lo tanto, en la cubierta exterior 1 en la etapa de soldadura del saliente, es posible soportar directamente una parte
ubicada en el lado opuesto al saliente 3 en la direccién diametral usando una herramienta de soporte o lo similar. Con
esta disposicién, el eje de la cubierta exterior 1 puede agarrarse con precisién, haciendo posible realizar una soldadura
con alta precision de manera que el eje que pasa a través del centro del saliente 3 sea ortogonal al eje que pasa a
través del centro de la cubierta exterior 1.
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Dado que la etapa de soldadura del saliente, la etapa de cambio de posicién de soporte y la etapa de soldadura de
soporte se realizan en este orden, el saliente 3 puede colocarse para sobresalir hacia fuera desde la parte lateral de
la parte tubular 4 (Figuras 7(c), 7 (d) y 7(e)) en un estado en el que el soporte B esta soldado a la cubierta exterior 1.
Con esta configuracién, como se ilustra en la Figura 1, la parte frontal del soporte B se orienta hacia el lado de la rueda
W en un estado en el que el amortiguador A estd montado en el vehiculo, y el saliente 3 sobresale hacia delante o
hacia atrés del vehiculo. Por lo tanto, es posible evitar la interferencia del saliente 3 con componentes periféricos en
el vehiculo.

Por ejemplo, aunque no se ilustra, en un caso en el que el soporte de estabilizacién esta soldado y fijado a la periferia
exterior de la cubierta exterior 1y la parte de brazo del estabilizador esta unida al soporte de estabilizacién, el espacio
en el lado de la parte posterior del soporte B (lado derecho en la Figura 1) es un espacio para usarse para el movimiento
de la parte de brazo. En tal caso, cuando el saliente 3 se proporciona como se ha descrito anteriormente, es posible
evitar la interferencia entre el saliente 3 y la parte de brazo sin cambiar el disefio del vehiculo.

En el amortiguador A, el saliente 3 estd en un estado de insercidén a través de la abertura lateral derecha 81 en un
estado en el que el soporte B esta soldado a la cubierta exterior 1. En un caso, sin embargo, en el que el soporte B
vaya a usarse para que un amortiguador unido a una rueda esté en pareja con la rueda W a la izquierda y a la derecha,
el saliente 3 debe insertarse a través de la abertura 80 lateral izquierda mientras el soporte B est4 soldado a la cubierta
exterior 1. Con esta disposicién, el saliente del saliente 3 puede hacerse en la misma direccién mientras que el soporte
comun B se utiliza en el estado de montaje del par de amortiguadores en la izquierda y la derecha.

Ademas, el saliente 3 se constituye por el manguito 30 solo en la etapa en la que se completa la etapa de soldadura
del soporte (Figura 2). Después de completar la etapa de soldadura del soporte, la siguiente etapa a realizar es una
etapa de montaje del cuerpo principal para ensamblar el cilindro 11, la tuberia intermedia 14, la varilla 2, el pistén 20,
el miembro inferior 13 o lo similar, sobre la cubierta exterior 1. En la etapa de montaje del cuerpo principal, la valvula
V variable de fuerza de amortiguacidn se aloja en el manguito 30, y la tapa 31 se acopla. Obsérvese que, la valvula V
variable de fuerza de amortiguacién y la tapa 31 pueden acoplarse al manguito 30 en cualquier momento después de
que se haya soldado el manguito 30.

De aqui en adelante, se describiran los efectos funcionales del amortiguador A como un dispositivo de cilindro segun
la presente realizacion.

El amortiguador A se fabrica mediante: una etapa de soldadura del saliente de soldar el saliente 3 a la cubierta exterior
1 en un estado en el que el saliente 3 sobresale hacia afuera desde la parte posterior de la parte tubular 4; un paso
de cambio de posicién del soporte para girar el soporte B en la direccién circunferencial para permitir que el saliente 3
sobresalga hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4; y una etapa de soldadura del soporte para soldar
la parte tubular 4 a la cubierta exterior 1, en este orden.

Segun el método anterior, dado que el saliente 3 puede estar configurado para sobresalir hacia afuera desde la parte
lateral de la parte tubular 4 en un estado en el que el soporte B esta soldado a la cubierta exterior 1, es posible evitar
la interferencia entre el saliente 3 y los componentes periféricos. Ademas, incluso cuando el saliente 3 se configura
para sobresalir hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4 en un estado en el que el soporte B est4 soldado
a la cubierta exterior 1, es posible dirigir las partes de montaje 5 y 6 al lado opuesto del saliente 3 en el momento de
soldar el saliente 3 antes de soldar el soporte B. Con esta configuracion, es posible facilitar el trabajo de soldadura del
saliente 3 que incluye un caso en el que la soldadura se realiza automaticamente al configurarla en la maquina sin ser
obstaculizada por las partes de montaje 5 0 6 cuando el saliente 3 esta soldado.

Ademas, el amortiguador A se forma de manera que el saliente 3 se proporciona en la parte inferior de la cubierta
exterior 1 como se ilustra en la Figura 1. Por tanto, solo el borde lateral superior 8b de la abertura posterior 82 esta
curvado para sobresalir hacia arriba, y el borde inferior 8c se extiende linealmente desde el borde de la abertura lateral
80, 81 en un estado en el que el soporte B se expande (Figura 6). En la etapa de soldadura del saliente, el saliente 3
esta soldada en una posicién inferior a la posicién del soporte B en el estado soldado (figura 7(a)). En la etapa de
cambio de la posicién del soporte, el soporte B gira en la direccidn circunferencial mientras se desplaza hacia arriba
en la direccién axial (flechas Y1 e Y2 en las Figuras 7(c) y 7(d)).

Segun la configuracién anterior, incluso cuando el ancho vertical de la abertura posterior 82 se hace suficientemente
grande para no interferir con el soplete, es posible evitar un caso en el que el ancho vertical de la parte inferior del
orificio 8 en la parte tubular 4 se estrecha para debilitar excesivamente la rigidez de la parte. Obsérvese que la forma
del orificio 8 puede alterarse apropiadamente siempre que se garantice la rigidez del soporte B. Dependiendo de la
forma del orificio 8 y de la posicién del saliente 3, seria posible cambiar la direccién de movimiento del soporte Ben la
direccién axial en la etapa de cambio de la posicién de soporte, o detener mover el soporte B en la direccién axial.

Por ejemplo, en un caso en el que el saliente 3 se coloca en una parte superior en la direccidn axial del soporte B en
un estado en el que el soporte B se fija a la cubierta exterior 1 mediante soldadura o lo similar, se permite invertir
verticalmente la forma del orificio 8 para invertir la direccién de desplazamiento del soporte B desde la direccién de la
flecha Y1. Ademas, en un caso en el que el saliente 3 esta situado en una parte central en la direccién axial del soporte
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B en un estado en el que el soporte B esté fijado a la cubierta exterior 1 mediante soldadura o lo similar, es posible
disponer las aberturas laterales 80 y 81 en una parte central en la direccién axial de la parte tubular 4. En tal caso, el
orificio 8 puede formarse para permitir que la abertura posterior 82 se agrande verticalmente. Esto puede eliminar una
necesidad de mover el soporte B en la direccién axial en la etapa de cambio de la posicién del soporte.

Ademas, en el amortiguador A, la forma del soporte B es bilateralmente simétrica, y la forma del orificio 8 es
bilateralmente simétrica. El término “bilateralmente simétrico™ significa que la forma del orificio es bilateralmente
simétrica con respecto al eje X descrito anteriormente en un estado en el que la parte tubular 4 se dispone para
establecer el eje X que pasa a través del centro de la parte tubular 4 para extenderse en la direccién vertical y en un
estado en el que la parte frontal de la parte tubular 4 se orienta hacia la parte frontal. Ademas, la forma bilateralmente
simétrica no necesita ser estrictamente simétrica, y puede incluir errores de fabricacion.

Con el uso de la configuracién anterior, es posible facilitar el moldeo del soporte B. Mas especificamente, el soporte
B se forma realizando un prensado que funcione sobre un metal base que es una Unica placa metélica. En un caso en
el que este tipo de soporte se moldea mediante prensado, si el soporte tiene una forma asimétrica, con una gran
abertura formada solo en la mitad derecha del soporte para aumentar la diferencia de rigidez entre derecha e izquierda,
por ejemplo, podria haber un caso en el que el lado con una rigidez inferior se deformaria en el momento del moldeo,
dando como resultado el desplazamiento del par de partes de montaje en la direccién hacia atras en algunos casos.
En un caso en el que la parte de montaje se desplaza de esta manera, seria necesario realizar la correccién de la
parte de montaje, ajustando las condiciones de moldeo, o lo similar, haciendo dificil moldear el soporte. Es decir, al
moldear el soporte B, es preferible que la forma del orificio 8 sea bilateralmente simétrica para reducir la diferencia de
rigidez entre la izquierda y la derecha del soporte B, y mas preferiblemente la forma del propio soporte B es
bilateralmente simétrica.

Obsérvese que las formas del soporte B y el orificio 8 pueden ser bilateralmente asimétricas siempre que el soporte B
pueda moldearse. Especificamente, en caso de que el saliente 3 se inserte a través de la abertura lateral derecha 81
en un estado en el que el soporte B se suelda como el amortiguador A, la abertura 80 lateral izquierda puede
eliminarse. Por el contrario, en caso de que el saliente 3 se inserte a través de la abertura lateral izquierda 80 en un
estado en el que el soporte B esta soldado, la abertura lateral derecha 81 puede eliminarse.

Ademas, el amortiguador A tiene una configuracién en la que la longitud axial de la abertura posterior (parte ubicada
en la parte posterior de la parte tubular 4 en el orificio 8) 82 es mas larga que la longitud axial de la abertura lateral
(parte ubicada en la parte lateral de la parte tubular 4 en el orificio 8) 80 y 81. Por lo tanto, es posible, en la etapa de
soldadura del saliente, separar suficientemente la distancia desde el saliente 3 hasta el borde del orificio 8, facilitando
alin més la operacion de soldadura. Ademas, incluso con una distancia suficiente desde el saliente 3 hasta el borde
del orificio 8, la longitud axial de la abertura lateral 80 y 81 es corta, lo que hace que sea facil asegurar la rigidez del
soporte B. Ademas, siempre que pueda garantizarse la rigidez del soporte B mientras se evita la interferencia entre el
borde del orificio 8 y el soplete, la longitud axial del orificio 8 desde la parte lateral hasta la parte posterior puede
establecerse en una longitud constante.

Ademas, en el amortiguador A, el orificio 8 estd formado en una posicién orientada hacia el corte 4a en la direccién
diametral (figura 4), haciendo posible configurar el saliente 3 para que sobresalga hacia afuera desde la posicién
central en la direccién circunferencial en la parte posterior de la parte tubular 4 (Figura 7 (b)). En este caso, en la etapa
de soldadura del saliente, un angulo 6 formado por un segmento de linea que pasa a través del centro del saliente 3
y un segmento de linea que se extiende en la direccién diametral de la parte tubular 4 y que pasa a través de los
centros del par de partes de montaje 5y 6 (en lo sucesivo, referido como el angulo 6 de las partes de montaje 5y 6
con respecto al saliente 3) es aproximadamente 180 grados (Figura 7(b)). En este caso, dado que ambas partes de
montaje 5y 6 estan separadas del saliente 3, es posible evitar de manera fiable que las partes de montaje 5y 6
obstaculicen la operacién de soldadura. Ademas, dado que la soldadura puede realizarse en un estado en el que la
periferia exterior de la cubierta exterior 1 expuesta desde el corte 4a se soporta directamente mientras el saliente 3 se
presiona contra la cubierta exterior 1, la precisién de la soldadura puede mejorarse.

Obsérvese que el orificio 8 solo tiene que formarse de manera que se extienda desde al menos una parte lateral de la
parte tubular 4 hasta la parte posterior de manera que la parte de saliente 3 pueda moverse desde la abertura lateral
(80 u 81) hasta la abertura posterior 82 en un estado en el que la parte de saliente 3 se inserta a través del orificio 8.
Es decir, el angulo 6 de las partes de montaje 5y 6 con respecto al saliente 3 puede ser menor que 180 grados, y el
orificio 8 no necesita alcanzar necesariamente la posicidn en la que el orificio 8 se orienta hacia el corte 4a en la
direccién diametral. Sin embargo, en el caso de la Gltima cubierta, por ejemplo, en un caso en el que el lado opuesto
del saliente 3 en la direccién diametral en la cubierta exterior 1 se cubre con el soporte, la cubierta exterior puede
soportarse a través del soporte. Aun asi, las dimensiones del soporte incluyen errores de fabricacién, haciendo dificil
agarrar con precision el eje de la cubierta exterior.

El amortiguador (dispositivo de cilindro) A incluye la cubierta exterior tubular 1, el saliente 3 provista en la parte lateral
de la cubierta exterior 1 y que sobresale hacia afuera en la direccién radial, y el soporte B unido a la periferia exterior
de la cubierta exterior 1. El soporte B incluye: la parte tubular 4 que tiene una seccién transversal en forma de C y que
sostiene la periferia exterior de la cubierta exterior 1 y que tiene un corte 4a en la parte frontal; y el par de partes de
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montaje 5 y 6 que sobresalen hacia afuera en la direccién radial desde ambos extremos en la direccidn circunferencial
de la parte tubular 4. Adicionalmente, el orificio 8 se forma en la parte tubular 4 para permitir la insercién del saliente
3 de ambas partes laterales hasta la parte posterior.

Segun la configuracién anterior, el saliente 3 puede sobresalir hacia afuera desde la parte lateral de la parte tubular 4
o sobresalir hacia afuera desde la parte posterior mientras que el saliente 3 se inserta a través del orificio 8. Por lo
tanto, en el momento de soldar el soporte B, el saliente 3 sobresale de la parte lateral de la parte tubular 4 para evitar
la interferencia entre el saliente 3 y los componentes periféricos.

Incluso cuando el saliente 3 se configura para sobresalir de la parte lateral de la parte tubular 4 en un estado en el que
el soporte B esta soldado a la cubierta exterior 1 de esta manera, el orificio 8 se forma hasta la parte posterior de la
parte tubular 4 para permitir dirigir las partes de montaje 5 y 6 al lado opuesto del saliente 3 en un estado antes de
que el soporte B se suelde. Por tanto, al soldar el saliente 3 a la cubierta exterior 1 en tal estado, es posible facilitar el
trabajo de soldadura del saliente 3 que incluye una cubierta en la que la soldadura se realiza automaticamente fijandola
en la maquina sin ser obstaculizada por las partes de montaje 5 0 6 en el momento de la soldadura.

Ademas, dado que el orificio 8 esta formado por ambas partes laterales desde la parte tubular 4 hasta la parte posterior,
en un caso en el que el amortiguador A se usa para el vehiculo, un soporte puede compartirse en uso por el
amortiguador unido a la rueda izquierda y el amortiguador acoplado a la rueda derecha, entre el par de ruedas en la
izquierda y derecha. Esto hace posible reducir los tipos de componentes del vehiculo, y evitar la aparicién de un
montaje incorrecto del soporte, como unir el soporte lateral derecho al amortiguador lateral izquierdo.

Como se ha descrito anteriormente, el orificio 8 solo tiene que formarse a partir de al menos una parte lateral a la parte
posterior de la parte tubular 4, y no siempre es necesario formar el orificio 8 desde ambas partes laterales de la parte
tubular 4 hasta la parte posterior.

En el amortiguador A, el angulo 6 de las partes de montaje 5 y 6 con respecto al saliente 3 es de aproximadamente
90 grados en un estado en el que el soporte B esta soldado a la cubierta exterior 1 (Figura 7(d)). Si bien el &ngulo 6
puede cambiarse apropiadamente, en un caso en el que el dispositivo de cilindro tal como el amortiguador A se usa
para una suspensién de columna y, en vista de evitar interferencias con componentes periféricos en el vehiculo, seria
preferible que el angulo 6 sea de aproximadamente 9015 grados.

Ademas, aunque la presente realizacién es un caso donde el soporte B se forma presionando un material de base en
forma de lamina y, por lo tanto, tiene una estructura de placa Unica, el soporte B puede incluir un soporte interior que
tiene una seccién transversal en forma de U entre el par de partes de montaje 5y 6 para tener una estructura de doble
placa.

Ademas, en la presente realizacién, el saliente 3 es una parte de la valvula V variable de fuerza de amortiguacién. En
el caso de incluir la parte de ajuste de fuerza de amortiguacién, como la vélvula V variable de fuerza de amortiguacion
en el amortiguador A, es necesario extraer el liquido en la parte de ajuste de fuerza de amortiguacién. Por lo tanto,
cuando el saliente esta dispuesto en una posicién que se superpone con el soporte, es necesario formar un orificio en
el soporte y soldar directamente el saliente a la cubierta exterior a través del orificio, y esto requerird una alta precisién.
Por lo tanto, en un caso en el que el saliente es la parte de ajuste de la fuerza de amortiguacién, la aplicacién de la
presente invencién es particularmente efectiva. El saliente 3, sin embargo, puede tener una configuracién distinta de
la parte de ajuste de la fuerza de amortiguacién.

Ademas, en la presente realizacién, el dispositivo de cilindro es el amortiguador Ay ejerce una fuerza de amortiguacion
al dar resistencia al flujo del liquido. Alternativamente, el dispositivo de cilindro puede ejercer una fuerza de
amortiguacién en otro procedimiento (por ejemplo, fuerza electromagnética, fuerza de friccion, etc.) y puede
implementarse como un accionador que acciona activamente un objeto.

Estas modificaciones pueden implementarse independientemente de la forma del orificio 8 y del rango en el que se
proporciona el orificio 8.

Aunque las realizaciones preferidas de la presente invencién se han descrito en detalle, pueden realizarse
modificaciones, variaciones y alteraciones sin abandonar el ambito de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
Un dispositivo de cilindro que comprende:

una cubierta (1) exterior tubular;

una protuberancia (3) proporcionada en una parte lateral de la cubierta exterior (1) y que sobresale
hacia fuera en una direcci6n radial; y

un soporte (B) unido a una periferia exterior de la cubierta exterior (1),

en donde el soporte (B) incluye: una parte tubular (4) que tiene una seccién transversal en forma de
C, que sostiene la periferia exterior de la cubierta exterior (1), y que tiene un corte (4a) en una parte
delantera; y un par de partes de montaje (5, 6) que sobresalen hacia afuera en la direccién radial
desde ambos extremos en una direccion circunferencial de la parte tubular (4),

la parte tubular (4) incluye un orificio (8) que se forma para permitir la insercién de la protuberancia
(3), desde al menos una parte lateral hasta una parte posterior de la parte tubular (4),

el orificio (8) se forma hasta una posicién para orientarse al corte (4a) en una direccién diametral de
la parte tubular (4), y

una longitud axial de una parte del orificio (8), situada en una parte posterior de la parte tubular (4),
es mas larga que una longitud axial de una parte del orificio (8), situada en una parte lateral de la
parte tubular (4).

El dispositivo de cilindro segun la reivindicacién 1,

en donde una forma del orificio (8) es bilateralmente simétrica con respecto a un eje que pasa a través de la
parte tubular (4) en un estado donde la parte tubular (4) se dispone para establecer el eje que pasa a través
del centro de la parte tubular (4) para extenderse en una direccién vertical y en un estado donde la parte
delantera de la parte tubular (4) se orienta hacia la parte frontal.

Un método para fabricar un dispositivo de cilindro,

el dispositivo de cilindro incluye:

una cubierta (1) exterior tubular;

una protuberancia (3) proporcionada en una parte lateral de la cubierta exterior (1) y que sobresale
hacia fuera en una direcci6n radial; y

un soporte (B) unido a una periferia exterior de la cubierta exterior (1),

el soporte (B) incluye:

una parte tubular (4) que tiene una seccidén transversal en forma de C que sostiene la
periferia exterior de la cubierta exterior (1), que tiene un corte (4a) en una parte frontal, y
que incluye un orificio (8) formado para permitir la insercién de la protuberancia (3) desde
al menos una parte lateral a una parte posterior de la parte tubular (4); y un par de partes
de montaje (5, 6) que sobresalen hacia afuera en la direccién radial desde ambos extremos
en una direccién circunferencial de la parte tubular (4),

el método comprende ejecutar, en orden:

una etapa de soldadura de protuberancia para soldar la protuberancia (3) a la cubierta
exterior (1) en un estado donde la protuberancia (3) sobresale hacia fuera desde la parte
posterior de la parte tubular (4);

una etapa de cambio de posicién del soporte para rotar el soporte (B) en una direccién
circunferencial y establecer la protuberancia (3) para sobresalir hacia afuera desde una
parte lateral de la parte tubular (4); y

una etapa de soldadura de soporte para soldar la parte tubular (4) a la cubierta exterior (1).
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Figura 1
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Figura 3
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Figura 4
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Figura 5
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Figura 7

<EN LA SOLDADURA DE PROTUBERANCIA>

<EN LA SOLDADURA DE SOPORTE>
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