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DESCRIPCION

Cafion de proyeccion de liquido a presion muy alta para maquina de proyeccion de liquido a presion muy alta y su
procedimiento de fabricacion

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacién de cafiones de proyeccion de liquido a presion
muy alta y en particular de cafiones para maquinas para trabajar unas piezas por chorro de liquido a presién muy
alta, en particular unas maquinas de corte y/o de mecanizado. Se extiende a los cafiones de proyeccion fabricados
segun este procedimiento de fabricacion.

La técnica de corte y/o de mecanizado por chorro de liquido a presién muy alta consiste en proyectar liquido bajo
una presion de 1000 a 8000 bares. El liquido, generalmente agua pura o con aditivos, es entonces expulsado a
velocidad muy alta, de 600 a mas de 1000 m/s, y dirigido contra la pieza a trabajar. Asi, la técnica de mecanizado
por chorro de agua a presion muy alta permite trabajar numerosos materiales tales como plasticos, papeles o
aleaciones de metales, sin emisién de polvo o generacion de calor. Para facilitar el corte de los materiales, se
pueden afadir al agua proyectada unas particulas abrasivas.

Los cabezales de corte utilizados segun este procedimiento de corte comprenden clasicamente un tubo de
colimacién, una boquilla de pequefio diametro interior, una camara de mezcla, y un cafion de proyeccion de liquido a
presion muy alta.

El liquido a presion muy alta entra por el tubo de colimacion. El liquido es entonces proyectado a través de la
boquilla y entra a gran velocidad en la camara de mezcla provista de una entrada de particulas abrasivas. La mezcla
de liquido y de las particulas abrasivas se concentra y el chorro bajo presién muy alta se dirige sobre la pieza a
trabajar por un cafién de poco diametro interior. Este cafidon es conocido de manera general bajo el nombre de
cafon de focalizacion.

Clasicamente, tales cafiones de focalizacién son fabricados por mecanizado a partir de una pieza maciza.

Sin embargo, estos cafiones de focalizacidon son unas piezas que presentan una relacion de longitud sobre diametro
importante, lo que hace dificil la mecanizacién de un conducto a partir de una pieza maciza. El mecanizado no
permite, en particular, bajar por debajo de un cierto umbral de diametro interno para una longitud dada. Ahora bien,
el diametro interno del cafidén de focalizacion determina la precision del chorro de liquido.

Ademas, segun esta técnica de fabricacion, los cafiones de focalizacion son habitualmente fabricados de carburo de
tungsteno. En efecto, la utilizacion de esta ceramica es facil y tiene un coste razonable para tal aplicacion. Sin
embargo, tales cafiones de carburo de tungsteno solo pueden ser utilizados con unos abrasivos de tipo 6xido, tales
como granate u 6xido de alumina de baja dureza relativa. En efecto, la utilizacién de abrasivos de una dureza mas
elevada que la del carburo de tungsteno, de 8 a 9 en la escala de MOHS, desgastaria rapidamente el interior del
cafion conllevando una pérdida de precision prematura y una duracion de vida util incompatible con las aplicaciones
habituales de las maquinas de mecanizado por chorro de liquido a presiéon muy alta.

Otro procedimiento de fabricacién de cafones de focalizacién consiste en depositar una ceramica en fase vapor
sobre un soporte cilindrico de grafito, y después eliminar mediante calentamiento el soporte cilindrico una vez que la
ceramica ha formado una estructura tubular alrededor del grafito.

Este procedimiento permite en particular la fabricacién de cafiones de carburo de silicio, una ceramica de una
dureza elevada, del orden de 9,5 en la escala de MOHS, permitiendo trabajar con una amplia gama de abrasivos
que no se limita solo a los 6xidos.

Sin embargo, este procedimiento de fabricacion es de realizaciéon compleja y el coste de produccién de los cafiones
asi producidos es elevado.

Con el fin de esquivar los problemas relacionados con la relacién longitud sobre diametro interno del cafion, se ha
considerado fabricar un cafién de focalizacion ensamblando varios elementos. Estos elementos pueden ser unas
piezas cilindricas de poca altura, y por lo tanto de baja relaciéon longitud sobre diametro interno, que se alinean
segun el eje del conducto del cafidén y se mantienen ensambladas por ajuste con una pieza externa de tipo funda.
Sin embargo, esta técnica casi no se explota. En efecto, no permite alinear correctamente los diferentes elementos
del cafion, y las diferencias de alineamiento producen perturbaciones del flujo del liquido a presion muy alta.
Ademas, las zonas de union se muestran particularmente sensibles al desgaste.

Para paliar los inconvenientes de las técnicas anteriores, otro procedimiento de fabricacién consiste, tal como se
describe en particular en el documento US 5 785 582 o DE 196 40 920, en realizar unos cafones de focalizacion a
partir de dos piezas dotadas de caras de ensamblaje mediante las cuales estan destinadas a ser unidas para formar,
en estado ensamblado, un cafién de focalizacion. Segun este procedimiento, se dispone en la cara de ensamblaje
de cada una de las dos piezas, una ranura central dispuesta en una zona media plana de dicha cara de ensamblaje
y adaptada para extenderse entre los dos extremos de esta ultima, estando dichas ranuras centrales adaptadas para
formar el conducto del cafién de focalizacion en la posicidon ensamblada de las dos piezas.
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El problema que necesita resolver tal técnica reside en la obtencion de un posicionamiento preciso de las dos piezas
que permita la obtencién de un conducto de dimensiones internas perfectamente controladas. Ahora bien, hoy dia,
ninguna solucién permite resolver este problema de manera satisfactoria.

En efecto, los métodos actuales bien necesitan un mecanismo externo costoso (técnicas descritas en los
documentos DE 297 02 397 o US 2 332 407), o bien no garantizan un perfecto posicionamiento relativo y un perfecto
mantenimiento de las dos piezas durante la fase de ensamblaje de estas ultimas:

* técnica que utiliza una pelicula que rodea las dos piezas, descrita en el documento US 5 785 582,

* técnica de encolado de las caras de ensamblaje de las dos piezas, descrita en el documento DE 196 40 920,
segun la cual:

- se dispone en la cara de ensamblaje de al menos una de las dos piezas, lateralmente con respecto a la zona
media plana de esta ultima, al menos un depésito de encolado destinado a ser llenado con una cantidad de
sustancia adhesiva adaptada para adherir con la porcion de la cara de ensamblaje de la otra pieza situada enfrente
de dicho depésito, en la posicién ensamblada de las dos piezas,

- se llena cada depésito de encolado de sustancia adhesiva, y se ponen en contacto las dos piezas de manera que
las mismas queden pegadas por su cara de ensamblaje y solidarizadas por medio de la sustancia adhesiva.

La presente invencién pretende paliar los diversos inconvenientes de las técnicas actuales de fabricacién de
cafiones de focalizacién y tiene como principal objetivo proporcionar un procedimiento de fabricacién sencillo y de
bajo coste, que permita controlar muy precisamente la forma y las dimensiones del conducto de proyeccion del
cafon de focalizacion.

Otro objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento que permita la fabricacion de cafiones de focalizacion
mediante cualquier tipo de material, y en particular de materiales de dureza muy elevada, tales como unas
ceramicas de tipo carburo de silicio.

Otro objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento que permita la fabricacion de cafiones de focalizacion
compatibles con una amplia gama de abrasivos y que presenten una duracion de vida util aumentada, sea cual sea
la naturaleza del abrasivo utilizado.

Para ello, la invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de cafiones de focalizacion que utiliza la técnica
de encolado descrita anteriormente segun la cual, ademas:

- se forma, en la cara de ensamblaje de al menos una pieza, al menos una nervadura, denominada nervadura de
centrado, en saliente con respecto a dicha cara de ensamblaje,

-y, para cada nervadura de centrado formada sobre la cara de ensamblaje de una pieza, se dispone en dicho
ensamblaje de la otra pieza, una cavidad, denominada cavidad de centrado, de dimensiones adaptadas para alojar
estrechamente dicha nervadura de centrado, en la posicién ensamblada de las dos piezas en las que las ranuras
centrales forman el conducto del cafién de focalizacion.

Asi, segun la invencion, el cafién de focalizacion esta constituido de dos piezas solidarizadas la una a la otra por
encolado, cuyo posicionamiento previo relativo de las piezas esta asegurado por medio de al menos una nervadura
de centrado y una cavidad de centrado, que estan concebidas para cooperar, a fin de garantizar la precision del
posicionamiento relativo, antes de que las superficies destinadas a ser solidarizadas por encolado entren en
contacto las unas con las otras. Asi, durante el encolado efectivo, las dos piezas son perfectamente guiadas y no
pueden experimentar ningun desplazamiento relativo transversal susceptible de alterar su centrado.

Ademas, una vez ensambladas las dos piezas, estan directamente en contacto la una con la otra a nivel de las
zonas medias planas que permiten separar la zona de encolado y el conducto del cafién de focalizacion, y por lo
tanto llevan a proteger contra la transferencia de sustancia adhesiva hacia dicho conducto.

Sin embargo, a fin de garantizar de manera segura contra cualquier transferencia de sustancia adhesiva hacia el
conducto del cafén de focalizacion, se asocia ventajosamente segun la invencion, en cada depésito dispuesto en la
cara de ensamblaje de una pieza, una nervadura de centrado de longitud al menos igual a la de dicho depésito de
encolado, interpuesta entre este Ultimo y la ranura central dispuesta en dicha cara de ensamblaje, de manera que
cada nervadura presente asi la doble funcién de elemento de centrado y de barrera de proteccién del conducto del
cafion de focalizacion.

Se sefiala igualmente que, debido a su posicién, esta barrera de proteccion, no sélo preserva la integridad del
conducto del cafén de focalizacion, sino lleva también a impedir cualquier migracion de la sustancia adhesiva hacia
la zona media plana, de manera que las dos piezas entren en contacto la una de la otra por medio de caras "no
contaminadas".
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El contacto entre las dos piezas consiste asi en un contacto directo, sin holgura significativa. En realidad, esta
holgura se muestra ampliamente inferior al diametro de las particulas abrasivas, de manera que estas ultimas no
puedan alojarse en el intervalo entre las piezas y usar prematuramente el cafién de focalizacion.

Segun un modo de realizaciéon ventajoso de la invencion, se asocia con cada deposito dispuesto en la cara de
ensamblaje de una pieza, un espacio denominado de desbordamiento, que comunica con dicho depdsito para la
recepcion del eventual exceso de sustancia adhesiva durante el ensamblaje de las dos piezas, estando cada uno de
dichos espacios de desbordamiento dispuestos, lateralmente, en el lado opuesto de la zona media plana con
relacion al depdsito asociado.

Ademas, se realizan ventajosamente las caras de ensamblaje de las dos piezas de manera que cada espacio de
desbordamiento consista en una ranura que se extiende a partir de la periferia del cafion de focalizaciéon, en la
posicién ensamblada de las dos piezas, dispuesta entre dichas caras de ensamblaje enfrente de cada depdsito de
encolado. Tal espacio de desbordamiento permite, ademas de la absorciéon de un exceso de superficie adhesiva,
repartir este exceso entre las caras de ensamblaje de las dos piezas unidas y aumentar asi la superficie encolada de
estas caras de ensamblaje.

Por otra parte, para perfeccionar el encolado y, de manera ventajosa segun la invencioén, para cada depdsito de
encolado dispuesto en una pieza, la otra pieza presenta una cara de ensamblaje que comprende una zona plana,
denominada de encolado, coplanaria con la zona media plana, adaptada para extenderse enfrente del depésito de
encolado asociado y obturar este ultimo.

Segun otro modo de realizacion ventajoso de la invencion, se realiza un cafion de focalizacion a partir de dos piezas
idénticas, comprendiendo cada una al menos un conjunto de centrado constituido por una nervadura de centrado y
por una cavidad de centrado dispuestas simétricamente a ambos lados de la ranura central.

Por otra parte, de manera ventajosa segun la invencion, se forman unas nervaduras de centrado y se disponen unas
cavidades de centrado que se extienden a lo largo de la mayor parte de las piezas.

Asi, el posicionamiento de las dos piezas esta perfectamente asegurado sobre toda la longitud de estas piezas y su
fabricacién se simplifica.

Asimismo, se disponen ventajosamente unos depdsitos de encolado que consisten en unas ranuras que se
extienden a lo largo de la mayor parte de las piezas. Al extenderse las zonas de encolado por toda la longitud del
cafnon de focalizacion, la superficie de contacto de la sustancia adhesiva se maximiza y la calidad de la adhesion es,
por lo tanto, aumentada.

Ademas, se dispone ventajosamente un depdsito de encolado en cada pieza.

Por otra parte, ventajosamente segun la invencién, se procede a la limpieza de las caras de ensamblaje de las
piezas previamente al depésito de una sustancia adhesiva.

Ademas, la etapa de deposito de una sustancia adhesiva esta ventajosamente precedida de una etapa de mejora de
la adherencia de cada depésito y cada zona de encolado, tal como una etapa de erosion mediante un ataque por un
laser, un acido o un plasma, o una etapa de depdsito de una capa de preparacion, en particular a base de silano.

Durante el montaje, por otra parte, se ejerce ventajosamente una presion sobre las piezas tras entrar en contacto.

Ademas, después del montaje, la etapa de encolado de las piezas mediante una sustancia adhesiva es
ventajosamente seguida de una etapa de mecanizado del cafién de focalizacion.

Por otra parte, se utiliza ventajosamente una sustancia adhesiva seleccionada entre los epoxi, los metacrilatos, las
poliimidas o una mezcla de estos. En lo referente a los materiales utilizados, se utilizan ventajosamente unas piezas
de un material con una dureza superior a 8 en la escala de MOHS, tal como por ejemplo, de manera ventajosa,
carburo de silicio.

Fabricar unos cafiones de focalizacién con materiales de una dureza superior a la del carburo de tungsteno,
habitualmente utilizado, permite ampliar la gama de productos trabajados con las maquinas de corte y/o de
mecanizado por chorro de liquido a presion muy alta. En efecto, unos materiales de una dureza superior a 8 en la
escala de MOHS podran entonces ser cortados, y las particulas abrasivas, también de una dureza elevada, podran
ser utilizadas a fin de facilitar este trabajo sin riesgo de desgastar prematuramente el cafién de focalizacion.

La invencion se extiende a un cafién de proyeccion de liquido a presién muy alta para maquina de proyeccion de
liquido a presién muy alta, denominado cafion de focalizacion, constituido de dos piezas que comprenden unas
caras de ensamblaje mediante las cuales se unen, en las que estan dispuestos:

* para cada una de las dos piezas, una ranura central dispuesta en una zona media plana de dicha cara de
ensamblaje y adaptada para extenderse entre los dos extremos de esta Ultima, a fin de formar el conducto del cafidén
de focalizacion,
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* para al menos una de las dos piezas, y lateralmente con respecto a la zona media plana de esta ultima, al menos
un depodsito de encolado destinado a ser llenado con una cantidad de sustancia adhesiva adaptada para adherirse
con la porcién de la cara de ensamblaje de la otra pieza situada enfrente de dicho depdsito.

Segun la invencion, este cafion de focalizacién comprende ademas:

* formada en la cara de ensamblaje de al menos una pieza, al menos una nervadura, denominada nervadura de
centrado, en saliente con respecto a dicha cara de ensamblaje, y

* para cada nervadura de centrado formada sobre la cara de ensamblaje de una pieza, y dispuesta en la cara de
ensamblaje de la otra pieza, una cavidad, denominada cavidad de centrado, que aloja estrechamente dicha
nervadura de centrado.

La invencion se extiende igualmente a un cafién de focalizacion que comprende, tomadas solas o en combinacion,
una cualquiera de las caracteristicas enunciadas en las reivindicaciones o en la descripcion de la presente solicitud.

Otros objetos, caracteristicas y ventajas de la invencién apareceran a partir de la descripcion detallada siguiente, en
referencia a los dibujos anexos que representan, a titulo de ejemplos no limitativos, dos modos de realizacion
preferidos. En estas figuras:

- la figura 1 es una vista por encima de una pieza conforme a la invencion, utilizada para la fabricacion de un cafién
de focalizacion conforme a la invencion.

- la figura 2 es una seccion a escala ampliada de esta pieza por un plano transversal A,

- las figuras 3 y 4 son unas secciones transversales por el plano transversal A que representan dos fases de
fabricacion del cafion de focalizacion segun la invencion,

- y la figura 5 es una seccioén parcial por el plano transversal A de una variante de cafién de focalizacién segun la
invencion durante el ensamblaje.

El cafion de focalizacion representado en las figuras se destina, de manera usual, a ser montado sobre un cabezal
de corte de una maquina de proyeccion de liquido a presion muy alta.

Segun la invencion, este cafion de focalizacion 1 esta constituido de dos piezas longilineas 2, 2' que comprenden
unas caras de ensamblaje J mediante las cuales estan destinadas a ser unidas para formar, en estado ensamblado,
dicho canén de focalizacion 1.

Segun el ejemplo representado, estas dos piezas 2, 2' son idénticas. Presentan, en la mayor parte de su longitud,
una forma semicilindrica delimitada por una cara de ensamblaje J que se extiende en un plano diametral (P), y que
se terminan por una porcién de extremo distal 2a de forma semitroncocénica.

Las dimensiones de esta pieza 2 se determinan en funcién de las dimensiones del cafion de focalizacién 1 a realizar.
Asi, para realizar un cafién de focalizacion 1 de 20 mm a 150 mm de largo por un diametro exterior de 5 a 20 mm, se
utilizan unas piezas 2 de una longitud de 20 a 150 mm por una anchura de 5 mm a 20 mm, es decir un radio de 2,5
mm a 10 mm para una pieza 2 de forma semicilindrica.

Estas piezas 2 estan, ademas, constituidas de un material de dureza elevada, preferentemente de una dureza
superior a 8 en la escala de MOHS, para permitir trabajar unos materiales de una dureza superior a los materiales
habitualmente trabajados con unos cafiones de carburo de tungsteno. Asi, estas piezas 2 pueden en particular ser
realizadas en carburo de silicio.

En un primer lugar, cada pieza 2 comprende, dispuesta en la cara de unién J, y centrada en el plano de simetria
longitudinal (S) de dicha pieza, una ranura central 3 de seccién semicilindrica adaptada para formar un conducto
cilindrico 12 en el estado ensamblado de dos piezas 2.

Esta ranura central 3 se extiende en la totalidad de la pieza 2 y comprende, a nivel del extremo proximal de esta
pieza, una porcién ensanchada semitroncocénica 3a de introduccion en el conducto 12 del liquido bajo presion.

Se sefala que las ranuras centrales 3 pueden ser de formas distintas a las semicilindricas, y formar unos conductos
12 de cualquier seccion, paralelepipédica, etc. A titulo de ejemplo, se puede seleccionar un conducto 12 de forma
paralelepipédica para unas aplicaciones que consistan en conferir un movimiento de barrido al chorro de liquido.

Se sefiala igualmente que se puede depositar en el interior de la ranura central 3 un revestimiento de un material
distinto del material que constituye las piezas 2. Este material adicional es preferentemente de una dureza superior a
la de las piezas 2 y puede, por ejemplo, consistir en diamante. Este material puede, en particular, ser afadido por
depdsito en fase vapor.
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Tal como se representa en particular en la figura 2, la cara de ensamblaje J de cada pieza 2 presenta una zona
media plana 4, 5 dividida en dos zonas medias 4, 5 que se extienden respectivamente a ambos lados de la ranura
central 3. Esta zona media 4, 5 es, ademas, coplanaria con el plano diametral (P), de manera que las zonas medias
de dos piezas 2 ensambladas estén en contacto la una con la otra.

Ademas, a lo largo de uno de sus bordes longitudinales, esta zona media 4, 5 esta bordeada por una nervadura de
centrado 6 de seccion paralelepipédica rectangular que sobresale con respecto a la cara de ensamblaje J.

El otro borde longitudinal de esta zona media 4, 5 esta bordeado en si mismo por una ranura de centrado 7 de
seccion conjugada a la de la nervadura de centrado 6, estando dicha nervadura de centrado y dicha ranura de
centrado dispuestas simétricamente a ambos lados del plano de simetria (S) de manera que, tal como se representa
en las figuras 3 y 4, la nervadura de centrado 6 de cada pieza 2, 2' vaya a alojarse en la ranura de centrado 7 de la
otra pieza 2', 2 durante el ensamblaje de dichas piezas.

Por otra parte, la cara de ensamblaje J de cada pieza 2 forma, entre la ranura de centrado 7 y el borde longitudinal
correspondiente de dicha pieza, una zona lateral plana 8 que se extiende en el plano diametral (P) y por lo tanto
coplanaria con la zona media plana 4, 5.

Esta cara de ensamblaje J comprende, ademas, unida lateralmente a la nervadura de centrado 6 y separada de la
zona media 4, 5 por dicha nervadura de centrado, una ranura longitudinal 9 destinada a formar un depésito para una
sustancia adhesiva 11, y para ser obturada, en la posicion ensamblada de dos piezas 2, 2' y tal como se representa
en la figura 4, por la zona lateral 8 de la pieza 2 de enfrente.

Tal como se representa en la figura 1, cada una de las ranuras 7 y 9 y nervaduras 6 se extienden longitudinalmente
a partir del extremo distal de cada pieza 2, sustancialmente sobre las tres cuartas partes de la longitud de dicha
pieza.

La cara de ensamblaje J de cada pieza 2 forma finalmente, entre el depdsito 9 y el borde longitudinal
correspondiente de dicha pieza, una zona lateral plana 10 que se extiende sustancialmente hacia atras del plano
diametral (P), de manera que la zona lateral 10 de una pieza 2 delimite una ranura que desemboca lateralmente a
nivel de uno de los generadores del cafion de focalizacion 1, con la cara lateral 8 enfrente de la segunda pieza 2'
que forma dicho cafién de focalizacion.

Esta ranura 8-10 forma asi un conducto de evacuacion del eventual exceso de sustancia adhesiva y de distribucion
de este exceso entre las caras de ensamblaje J de dos piezas 2, 2' ensambladas, lo que permite aumentar asi la
superficie encolada de estas caras de ensamblaje.

La figura 5 representa una variante de realizacion segun la cual la zona lateral plana que bordea el depésito 9
consiste en una cara plana 25 que delimita un angulo obtuso del orden de 120 grados con el plano diametral (P).

De manera idéntica, la zona lateral 8 que bordea la ranura de centrado 7 forma un diedro de un angulo con el vértice
del orden de 120 grados, en el que uno de los dos planos medios 23 esta adaptado para extenderse paralelamente
a la cara plana 25, y para delimitar con esta ultima un volumen de retenciéon del exceso de sustancia adhesiva,
obturado, a nivel de la periferia del cafién de focalizacion 1, por un borde longitudinal 24 en saliente con respecto a
dicho plano medio 23.

Segun esta variante de realizacion, la cantidad de sustancia adhesiva que llena el volumen de retencion esta
prevista para trabajar en cizallamiento y no en traccién, de manera que aumente el poder de adhesion de dicha
sustancia adhesiva.

Las etapas de fabricacion de un cafién de focalizacion 1 por medio de dos piezas idénticas 2 representadas en las
figuras 1y 2, se describe a continuacion, en particular en referencia a las figuras 3 y 4.

En primer lugar, tras la realizacion de las piezas 2, 2' y previamente al llenado de los depdsitos 9 mediante sustancia
adhesiva 11, una etapa preliminar consiste en proceder a la limpieza de las caras de ensamblaje J de las dos
piezas. Se eliminan asi los residuos que se podrian haber generado por la fabricacién de estas ultimas.

Se sefiala, ademas, que esta limpieza es esencial a nivel de los depositos 9 y de las zonas laterales planas 8 de
obturacion de dichos depdsitos. En efecto, esta limpieza evita que los residuos presentes en estas superficies
disminuyan la adherencia de la sustancia adhesiva 11.

La limpieza puede, por ejemplo, comprender una primera etapa de desengrasado de las piezas 2 seguida de un
decapado con un acido, y de una primera limpieza con un disolvente para eliminar los residuos generados por el
ataque acido.

Ademas, previamente al llenado de los depdsitos 9 mediante la sustancia adhesiva 11, una segunda operacion
consiste en mejorar la adherencia de las superficies de encolado, a saber paredes de los depdsitos 9, zonas
laterales 8 y zonas laterales 10.



10

15

20

25

30

ES 2474419 T3

Esta mejora de la adherencia puede realizarse por erosion de dichas superficies de encolado, por ejemplo mediante
un ataque por medio de un laser, de un acido o de plasma. La mejora de la adherencia puede también hacerse por
depdsito de una capa de preparacion, por ejemplo a base de silano.

La operacioén siguiente consiste en llenar cada depdsito por medio de una sustancia adhesiva 11. Este depdsito
puede en particular hacerse por serigrafia, por depdsito de una pelicula adhesiva, por depodsito de un cordon o
mediante cualquier otro tipo de depdsito de sustancia adhesiva 11 conocido.

Ademas, la sustancia adhesiva 11 puede ser un epoxi, unos metacrilatos, unas poliimidas o una mezcla de estos
componentes. De manera preferida, la sustancia utilizada consiste asi en una pelicula de epoxi o de bismaleida.

Como se representa en las figuras 3 y 4, las caras de union J de las dos piezas 2 y 2' son después posicionadas
enfrentadas, y las dos piezas 2, 2' se aproximan hasta llevar las nervaduras de centrado 6 a penetrar en las ranuras
de centrado 7, posicion a partir de la cual las dos piezas 2, 2' son después perfectamente guiadas y no pueden de
ninguna manera experimentar ningun desplazamiento cualquiera relativo transversal susceptible de alterar su
centrado.

Este acercamiento relativo continia después hasta llevar las zonas de las caras de ensamblaje J situadas en el
plano diametral (P) respectivamente bien al contacto las unas con las otras, o bien en su posicién de obturacion de
los depositos 9.

Ademas, durante el contacto de la sustancia adhesiva con las caras planas 8 enfrente de los depdsitos 9, la eventual
fluencia de esta sustancia se realiza obligatoriamente en direccion a la ranura 8-10, debido a la presencia de la
barrera de proteccion que constituye, segun la direccion opuesta, la nervadura de centrado 6. Asi, esta fluencia no
sélo no afecta la limpieza de las zonas medias 4, 5 sino que ademas lleva a aumentar las superficies de encolado.

Al final del ensamblaje, el contacto obtenido entre las dos piezas 2, 2', en particular a nivel de las zonas medias 4, 5,
consiste asi en un contacto directo, sin holgura significativa, de manera que las dimensiones del conducto 12 del
candn de focalizacion 1 son Unicamente funcién de las dimensiones de las ranuras centrales 3.

La operacion siguiente consiste en ejercer una presion sobre las piezas 2, 2' asi puestas en contacto, y en mantener
esta presion durante el tiempo necesario para la buena fijacion de las piezas por la sustancia adhesiva 11.

Este tiempo esta en funcion en particular de la naturaleza de la sustancia adhesiva, de la temperatura y de la
humedad. Este se determina en funcién de las instrucciones proporcionadas por el fabricante de la sustancia
adhesiva 11.

Una vez solidarizadas por medio de la sustancia adhesiva 11, las piezas 2, 2' forman un cafién de focalizacion 1 listo
para su uso.

Sin embargo, la etapa de encolado puede ir seguida de una etapa de mecanizado o de rectificacion del exterior del
cafién de focalizacion 1 a fin de modificar la forma de este ultimo, modificar su didametro exterior o eliminar los
residuos generados por el encolado.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de un cafén (1), denominado cafién de focalizacién, de proyeccion de un liquido a
presidon muy alta para maquina de proyeccion de liquido a presion muy alta, segun el cual:

* se realizan dos piezas (2, 2') que comprenden unas caras de ensamblaje (J) mediante las cuales estan destinadas
a ser unidas para formar, en el estado ensamblado, el cafidén de focalizacion (1), y se dispone:

- en la cara de ensamblaje (J) de cada una de las dos piezas (2, 2'), una ranura central (3) dispuesta en una zona
media plana (4, 5) de dicha cara de ensamblaje y adaptada para extenderse entre los dos extremos de esta ultima,
estando dichas ranuras centrales adaptadas para formar el conducto (12) del cafion de focalizacion (1) en la
posicidon ensamblada de las dos piezas (2, 2'),

- en la cara de ensamblaje (J) de al menos una de las dos piezas (2, 2'), lateralmente con respecto a la zona media
plana (4, 5) de esta ultima, al menos un depésito de encolado (9) destinado a ser llenado con una cantidad de
sustancia adhesiva (11) adaptada para adherirse con la porcion de la cara de ensamblaje (J) de la otra pieza (2', 2)
situada enfrente de dicho depdsito, en la posicién ensamblada de las dos piezas,

* se llena cada deposito de encolado (9) de sustancia adhesiva (11), y se ponen en contacto las dos piezas (2, 2') de
manera que se unan por su cara de ensamblaje (J) y se solidaricen por medio de la sustancia adhesiva (11),

caracterizandose dicho procedimiento por que:

* se forma, en la cara de ensamblaje (J) de al menos una pieza (2, 2'), al menos una nervadura (6), denominada
nervadura de centrado, en saliente con respecto a dicha cara de ensamblaje, y

* para cada nervadura de centrado (6) formada sobre la cara de ensamblaje (J) de una pieza (2, 2'), se dispone en la
cara de ensamblaje (J) de la otra pieza (2', 2) una cavidad (7), denominada cavidad de centrado, de dimensiones
adaptadas para alojar estrechamente dicha nervadura de centrado, en la posicion ensamblada de las dos piezas en
las que las ranuras centrales (3) forman el conducto (12) del cafién de focalizacion (1).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que se asocia con cada depdsito de encolado (9)
dispuesto en la cara de ensamblaje (J) de una pieza (2, 2'), una nervadura de centrado (6) de longitud al menos igual
a la de dicho depdsito de encolado, interpuesta entre este ultimo y la ranura central (3) dispuesta en dicha cara de
ensamblaje.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado por que se asocia a cada depdsito de
encolado (9) dispuesto en la cara de ensamblaje (J) de una pieza (2, 2'), un espacio (10) denominado de
desbordamiento, que comunica con dicho depdsito para la recepcion del eventual exceso de sustancia adhesiva (11)
durante el ensamblaje de las dos piezas, estando cada uno de dichos espacios de desbordamiento dispuesto,
lateralmente, en el lado opuesto de la zona media plana (4, 5) con relacién al depdsito de encolado (9) asociado.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado por que se realizan las caras de ensamblaje (J) de las dos
piezas (2, 2') de manera que cada espacio de desbordamiento consista en una ranura (10) que se extiende a partir
de la periferia del cafén de focalizacién (1), en la posicion ensamblada de las dos piezas, dispuesta entre dichas
caras laterales de ensamblaje enfrente de cada depdsito de encolado (9).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que, para cada depdsito de encolado (9)
dispuesto en una pieza (2, 2'), la otra pieza presenta una cara de ensamblaje (J) que comprende una zona plana (8),
denominada de encolado, coplanaria con la zona media plana (4, 5), adaptada para extenderse enfrente del
depdsito de encolado (9) asociado y obturar este ultimo.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se realiza un cafnén de
focalizacion (1) a partir de dos piezas (2, 2') idénticas que comprenden cada una al menos un conjunto de centrado
constituido de una nervadura de centrado (6) y de una cavidad de centrado (7) dispuestas simétricamente a ambos
lados de la ranura central (3).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se forman unas nervaduras de
centrado (6) y se disponen unas cavidades de centrado (7) que se extienden a lo largo de la mayor parte de las
piezas (2, 2').

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se disponen unos depésitos de
encolado (9) que consisten en unas ranuras que se extienden a lo largo de la mayor parte de las piezas (2, 2').

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que se dispone un depdsito de encolado
(9) en cada pieza (2, 2').

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que se procede a la limpieza de las
caras de ensamblaje (J) de las piezas (2, 2') previamente al depdsito de una sustancia adhesiva (11).
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11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por que la etapa de depdsito de una
sustancia adhesiva (11) va precedida de una etapa de mejora de la adherencia de cada depdsito de encolado (9) y
cada zona de encolado (8), tal como una etapa de erosion mediante el ataque de un laser, un acido o un plasma, o
una etapa de depésito de una capa de preparacion, en particular a base de silano.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado por que se ejerce una presion sobre las
piezas (2, 2') tras ponerse en contacto.

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 12, caracterizado por que la etapa de encolado de las
piezas (2, 2') por una sustancia adhesiva va seguida de una etapa de mecanizado del cafién de focalizacion (1).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 13, caracterizado por que se utiliza una sustancia adhesiva
seleccionada entre los epoxi, los metacrilatos, las poliimidas o una mezclas de estos.

15. Procedimiento segun unas de las reivindicaciones 1 a 14, caracterizado por que se utilizan unas piezas (2, 2') de
un material de una dureza superior a 8 en la escala de MOHS.

16. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 15, caracterizado por que se utilizan unas piezas (2, 2') de
carburo de silicio.

17. Cafoén de proyeccion de liquido a presion muy alta para maquina de proyeccion de liquido a presion muy alta,
denominado cafién de focalizacion, constituido de dos piezas (2, 2') que comprenden unas caras de ensamblaje (J)
mediante las cuales estan se unen, en las que estan dispuestas:

* para cada una de las dos piezas (2, 2'), una ranura central (3) dispuesta en una zona media plana (4, 5) de dicha
cara de ensamblaje y adaptada para extenderse entre los dos extremos de esta Ultima, a fin de formar el conducto
(12) del cafion de focalizacion,

* para al menos una de las dos piezas, y lateralmente con respecto a la zona media plana (4, 5) de esta ultima, al
menos un depdsito de encolado (9) lleno de una cantidad de sustancia adhesiva (11) adaptada para adherirse con la
porcion de la cada de ensamblaje de la otra pieza situada enfrente de dicho depdsito,

caracterizandose dicho caién de focalizacién por que comprende:

* formada en la cara de ensamblaje (J) de al menos una pieza (2, 2'), al menos una nervadura (6), denominada
nervadura de centrado, en saliente con respecto a dicha cara de ensamblaje, y

* para cada nervadura de centrado (6) formada sobre la cara de ensamblaje (J) de una pieza, y dispuesta en la cara
de ensamblaje (J) de la otra pieza, una cavidad (7), denominada cavidad de centrado, que aloja estrechamente
dicha nervadura de centrado.



ES 2474419 T3

10



ES 2474419 T3

Ll

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

