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DESCRIPCION
Boquilla laser con elemento movil

La invencién se refiere a una boquilla laser utilizable en corte por haz laser con elemento mévil interno que
comprende una faldilla que permite concentrar el gas de corte en la entalladura de corte. Se conoce este tipo de
boquilla por el documento JP 63040695.

El corte por haz laser precisa de la utilizaciéon de una boquilla, generalmente de cobre, que tiene el efecto de
canalizar el gas y dar paso al haz laser.

Tipicamente, las boquillas tienen diametros de su orificio de salida comprendidos entre 0,5y 3 mm por una distancia
de trabajo comprendida entre 0,6 y 2 mm.

Con objeto de permitir el recorte, es necesario utilizar, en el cabezal de focalizacion, presiones elevadas, en general
de varios bares, con el fin de permitir al gas adentrarse en la entalladura para expulsar el metal en fusion.

Ahora bien, una gran parte del gas utilizado, tipicamente entre el 50 y el 90 %, no tiene ninguna accién en el proceso
de recorte, es decir, en la expulsion del metal en fusion, ya que sale por los lados de la entalladura de corte.

Estas pérdidas de gases se deben, de hecho, a la enorme diferencia entre la seccién de paso del orificio de boquilla
y el tamafio de la mancha focal. De este modo, a titulo indicativo, la seccion de paso de una boquilla con orificio de
salida de diametro igual a 1,5 mm es 25 veces mayor que la seccién de la mancha focal creada por el haz laser que
pasa por esta boquilla.

Ahora bien, si se pone en practica una proporcion de gases insuficiente, asistimos entonces a la apariciéon de
defectos de corte, en particular, rebabas adherentes y/o rastros de oxidacion.

Tratar de subsanarlo reduciendo el diametro del orificio de la boquilla no es lo idéneo, ya que, entonces, se corre el
riesgo de que el haz laser acabe impactando en el interior de la boquilla y deteriorandola, lo cual, por otro lado,
también deteriora la calidad de corte y/o las prestaciones.

Existe, por lo demas, un cierto nimero de documentos que proponen diversas soluciones para tratar de favorecer la
entrada del gas en la entalladura, por ejemplo, EP-A-1669159, JP-A-62006790, JP-A-61037393, JP-A-63108992,
JP-A-63040695 y US-A-4.031.351.

Ahora bien, ninguna de esas soluciones es realmente idénea, por ser, muchas veces, de arquitectura compleja en su
puesta en practica, por requerir un espacio superior al de una boquilla convencional y/o por presentar una eficiencia
limitada. Adicionalmente, las soluciones existentes no estan adaptadas a un uso en recorte por laser industrial.

En especial, el documento US-A-4.031.351 da a conocer una boquilla de corte por laser que comprende un
elemento movil cuyo extremo se presiona contra la superficie de la pieza que se va a recortar para favorecer la
inyeccion del gas de corte dentro la entalladura. Para conseguir esto, la boquilla esta dotada de un muelle que ejerce
una presion sobre el elemento moévil para desplazarlo en direccion a la pieza que va a cortarse y mantenerlo contra
la superficie de dicha pieza.

Sin embargo, esta solucion plantea varios grandes problemas, especialmente en el contexto de un uso industrial.

Por una parte, la fuerza ejercida por el muelle, combinada con la presiéon del gas de corte, conduce al elemento
movil a ejercer un considerable esfuerzo sobre la pieza que va a cortarse. De ello resulta un riesgo de deformacion
de la chapa en la que se recorta la pieza, de rozamiento y de rayados en la superficie de la chapa, e incluso de
arrastre, es decir, de desplazamiento, de la chapa, la cual se halla en general asentada simplemente en la mesa de
la maquina industrial de recorte. Riesgos estos que son tanto mayores cuanto mas fina es la chapa.

La presencia de una junta térica entre el extremo del elemento mdvil y la superficie de la pieza contribuye ain mas a
aumentar las fuerzas de rozamiento sobre la chapa y supone un problema en cuanto a vida Gtil del elemento movil,
debido a las intensisimas temperaturas que se dan en este nivel de la boquilla, donde el haz laser presenta su
densidad de potencia mas intensa y donde hay considerables riesgos de proyeccién de metal fundido.

Finalmente, esta solucién también supone un problema en las fases de rapidos desplazamientos del cabezal de
corte por encima de la chapa, sin gas de corte ni haz aplicado, especialmente en el contexto de recortes de piezas
en imbricacion, o en las fases de taladrado de la chapa, que generan considerables proyecciones de metal fundido.
En estas situaciones, por tanto, debera quedar proscrito un contacto permanente de la boquilla con la chapa.

En consecuencia, el problema que se plantea es el de poder mejorar la eficiencia del gas utilizado en corte por laser,
aumentando la proporcién de gas que tiene una accién en la expulsién del metal en fusion y, consecuentemente,
disminuir la cantidad de gas utilizada en su conjunto y la presion de gas necesaria, a la vez que se limita la
proporcion de gas perdido, y ello proponiendo una solucién que se pueda llevar a la practica en la esfera industrial y
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no dé origen a un excesivo aumento de la complejidad del dispositivo de corte por laser.
La solucion de la presente invencién es una boquilla laser que comprende:

- un cuerpo de boquilla que comprende un alojamiento axial que, pasante axialmente por dicho cuerpo de
boquilla, comprende un primer orificio de salida situado en correspondencia con la cara anterior del cuerpo de
boquilla, y

- un elemento movil que comprende una parte anterior en configuracion de faldilla, establecido en el
alojamiento axial del cuerpo de boquilla, estando dicho elemento mdvil facultado de movimiento de traslacién dentro
del alojamiento axial del cuerpo de boquilla y comprendiendo un paso axial con un segundo orificio de salida (12)
que desemboca por la parte anterior en configuracion de faldilla, caracterizada por que:

- el elemento movil es apto para desplazarse en traslaciéon dentro del alojamiento axial en direccion al primer
orificio de salida por efecto de una presion gaseosa que se ejerce sobre el elemento movil hasta que la parte anterior
en configuracion de faldilla del elemento movil pase a emerger al exterior del alojamiento axial a través del primer
orificio de salida de la cara anterior del cuerpo de boquilla, y

- dentro del alojamiento axial se establece un elemento elastico, entre el cuerpo de boquilla y el elemento
movil, ejerciendo dicho elemento elastico una fuerza de recuperacion elastica sobre el elemento moévil, tendente a
oponerse al movimiento de traslacion dentro del alojamiento axial en direccion al primer orificio de salida.

Segun sea el caso, la boquilla de la invencién puede comprender una o varias de las siguientes caracteristicas
técnicas:

- cuando el elemento movil se desplaza en traslacion dentro del alojamiento axial en direccion al primer
orificio de salida situado en correspondencia con la cara anterior del cuerpo de boquilla, la parte anterior en
configuracion de faldilla del elemento mévil emerge al exterior del alojamiento axial a través del primer orificio de
salida de la cara anterior del cuerpo de boquilla.

- El fondo del alojamiento axial del cuerpo de boquilla comprende un reborde, y la pared perimetral del
elemento movil comprende un tope, posicionandose el elemento elastico entre el reborde y el tope.

- Entre el cuerpo de boquilla y el elemento movil se establece al menos un elemento de estanqueidad, por
ejemplo una o varias juntas téricas.

- Dicho al menos un elemento de estanqueidad se establece dentro de una garganta perimetral
acondicionada en la pared perimetral externa del elemento movil.

- El elemento movil es apto para desplazarse entre varias posiciones, que comprenden:

. una posicion de reposo en la que la faldilla de la parte anterior se halla totalmente o casi totalmente
recogida en el alojamiento axial del cuerpo de boquilla, y

. una posicién de trabajo en la que la faldilla de la parte anterior emerge totalmente o casi totalmente
al exterior del alojamiento axial del cuerpo de boquilla, a través del primer orificio de salida.

- El paso axial del elemento movil tiene un perfil de forma cénica, troncoconica o convergente/divergente.
- El cuerpo de boquilla es de un material eléctricamente conductor, en particular, cobre, latdon o analogo.

- El elemento movil estd conformado, en parte o en su totalidad, a partir de un material eléctricamente
aislante.

- Con carécter alternativo, un elemento moévil es de un material eléctricamente conductor y resistente a la
temperatura / calor, en particular, cobre, latén o analogo, comprendiendo dicho elemento aislante al menos una
interfase aislante entre la boquilla y la pared del inserto mévil. La interfase aislante es, bien un manguito establecido
dentro del cuerpo de boquilla, o bien un revestimiento aislante del que es portador el cuerpo de boquilla o el
elemento movil.

La invencién recae asimismo en un cabezal de focalizacién laser que comprende al menos una optica de
focalizacién, por ejemplo una o varias lentes o espejos, especialmente una lente focalizadora y una lente colimadora,
caracterizada por incluir ademas una boquilla laser segun la invencion.

Por otro lado, la invencion se refiere también a una instalacion laser que comprende un generador laser, un cabezal
de focalizacién laser y un dispositivo transportador de haz laser relacionado con dicho generador laser y con dicho
cabezal de focalizacion laser, caracterizada por que el cabezal de focalizacion laser es segin la invencion.

Preferentemente, el generador o fuente laser es de tipo de CO,, YAG, de fibra o de disco, preferentemente de fibra o
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de disco, especialmente una fuente laser de fibra de iterbio.

De acuerdo con un aspecto mas, la invencion trata asimismo de un procedimiento de corte por haz laser, en el que
se lleva a la practica una boquilla segin la invencion, un cabezal de focalizacion laser segun la invenciéon o una
instalacion segun la invencion.

A continuacion se comprendera mejor la invencién merced a la siguiente descripcion, llevada a cabo con referencia
a las figuras que se acompafian, en las cuales:

la figura 1A esquematiza un cabezal de focalizacién de una instalacion de corte por laser convencional,

la figura 1B esquematiza el tamafio del punto laser con relacién al tamafio del orificio de boquilla,

la figura 2 es un esquema en seccion del cuerpo de una boquilla segin la invencién,

la figura 3 es un esquema en seccion de una boquilla segin la invencién, y

las figuras 4A y 4B muestran la boquilla de la invencién con el elemento movil en dos posiciones diferentes.

La figura 1A representa el cabezal de focalizacién 20 de una instalacion convencional de corte por laser, en el que
esta fijada una boquilla laser 21 convencional por la que pasa un haz laser focalizado y gas de asistencia (flecha 23)
gue sirve para expulsar el metal fundido por el haz fuera de la entalladura de corte 31 determinada por el haz 22 en
la pieza metalica que va a cortarse 30, por ejemplo, una chapa de acero o de acero inoxidable.

El gas de asistencia puede ser un gas activo, como es oxigeno, aire, CO>, hidrégeno, o un gas inerte, como es
argon, nitrégeno, helio, o una mezcla de varios de estos gases activos y/o inertes. La composicion del gas se elige
especialmente en funcién de la naturaleza de la pieza que va a cortarse.

El haz que pasa a incidir en la pieza va a fundir ahi el metal, que sera expulsado, por debajo de la pieza, por la
presion del gas de asistencia.

La figura 1B permite visualizar perfectamente la seccién S1 de paso del orificio 24 de la boquilla 21 con relacién al
tamafio S2 de la mancha focal del haz 22. Tal como se ve, la secciébn S1 es muy superior al tamafio S2 de la
mancha focal del haz 22, lo cual, con las boquillas convencionales, origina un elevado consumo de gas de
asistencia, del cual solo una escasa proporcion va a servir para expulsar el metal fundido fuera de la entalladura de
corte 31.

Para reducir considerablemente el consumo de gas asi como la presion necesaria para el recorte, la presente
invencion propone una boquilla laser mejorada, apta y disefiada para cortar con un haz laser poniendo en practica
un caudal de gas y/o una presiéon de gas reducidos, merced a una arquitectura particular de boquilla que permite
forzar una mayor proporcién de gas a adentrarse en la entalladura 31 y a expulsar de ella eficazmente el metal
fundido, y ello, cualquiera que sea la potencia laser asi como la longitud de onda del haz.

De acuerdo con la invencion, la boquilla laser comprende al menos dos componentes esenciales, a saber, un cuerpo
de boquilla 1 cooperante con un elemento mévil 2 establecido de manera moévil en el interior del cuerpo 1 de la
boquilla, de la cual se ilustra una forma de realizacion en las figuras 2 y 3. Mas concretamente, tal como aparece en
la figura 2, el cuerpo de boquilla 1 que esta conformado a partir de un material conductor, por ejemplo cobre o latén,
esta destinado a ir fijado al cabezal de focalizacion 20 de la instalacién laser.

Ventajosamente, el cuerpo de boquilla 1 es una pieza de revolucidon y esta atravesado de parte a parte por un
alojamiento axial 5 de eje AA que discurre desde la cara posterior 1b del cuerpo 1 hasta la cara anterior 1a de dicho
cuerpo 1.

El alojamiento axial 5 desemboca por las dos caras anterior 1a y posterior 1b del cuerpo de boquilla 1. Por lo tanto,
la cara posterior 1b lleva un primer orificio de entrada 11', mientras que la cara anterior 1a lleva un primer orificio de
salida 11 del cuerpo de boquilla 1, siendo coaxiales los primeros orificios de entrada 11'y de salida 11, de eje AA.

De hecho, este alojamiento axial 5 es un vaciado, por ejemplo de forma cilindrica, que comprende un reborde
interno 9 que se proyecta radialmente hacia el centro del alojamiento 5, estando determinado dicho reborde interno 9
por un estrechamiento 15 de la seccion del alojamiento axial 5 en correspondencia con el primer orificio de salida 11,
situado en la cara anterior 1a del cuerpo de boquilla 1.

La boquilla de la invencién comprende, por otro lado, un elemento mévil 2 que pasa a insertarse en el alojamiento 5
del cuerpo de boquilla 1, tal como aparece en la figura 3. Este elemento mévil 2 es apto y disefiado para desplazarse
en traslacion segun el eje AA en el interior del alojamiento 5 del cuerpo de boquilla 1.

Mas concretamente, este elemento mévil 2 comprende una parte anterior 2a determinante de una faldilla 6,

tipicamente de forma cilindrica, es decir, tubular, que, establecida dentro del alojamiento axial 5 del cuerpo de

boquilla 1, comprende un paso axial 4 con un segundo orificio de salida 12 que desemboca por la parte anterior 2
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determinante de dicha faldilla 6.

Durante la utilizacién de la boquilla, el haz laser 22 y el gas de asistencia 23 pasan por el paso axial 4 del elemento
moévil 2 y vuelven a salir por el segundo orificio de salida 12 que desemboca por la parte anterior 2 determinante de
dicha faldilla 6.

El elemento mévil 2 esta conformado, preferiblemente, a partir de un material aislante, compuesto o no, por ejemplo,
poliéter éter cetona (Peek), Vespel®, ceramica o pyrex, y reproduce la geometria interna de una boquilla de corte
por laser, es decir, puede tener un perfil interno, esto es, el paso axial 4 puede tener un perfil, de forma cénica, con
canal de salida cilindrico no, troncocénico, de tipo convergente-divergente (es decir, tobera de Laval) o cualquier otra
geometria adaptada.

El elemento mévil 2 es desplazable axialmente con relacién al cuerpo 1 de la boquilla segun el eje AA. De hecho, el
elemento movil 2 se desplaza por efecto de la presiéon del gas de asistencia 23 que pasa a ejercerse sobre dicho
elemento movil 2, lo cual tiende a empujarlo en direccién a la pieza que va a cortarse 30.

El desplazamiento de traslacion segun el eje AA del elemento mévil 2 va a provocar la aproximacion de la faldilla 6 a
la superficie superior 30 de la chapa que va a cortarse, los cuales entrardn mutuamente en contacto, tal y como se
ilustra en la figura 4A.

De este modo, el gas va a ser canalizado por la faldilla 6 y a encontrarse concentrado en correspondencia con la
mancha laser y, por tanto, con la entalladura, lo cual va a mejorar en gran manera su eficiencia, y se efectuara mejor
la expulsion del metal.

En el alojamiento axial 5, entre el cuerpo de boquilla 1 y el elemento moévil 2, se establece un elemento elastico 8,
como es un muelle, en orden a ejercer una fuerza de recuperacioén elastica sobre el elemento mévil 2 en un sentido
tendente a alejarlo de la pieza que va a cortarse.

De este modo, al final del corte, cuando se corta el gas y sobre el elemento mévil 2 cesa de ejercerse la presion
gaseosa, este puede ser retornado a su posicién de reposo y, por lo tanto, regresar la faldilla 6 al interior del
alojamiento 5, segun se ilustra en la figura 4B.

Ademas, el elemento elastico 8 permite limitar la presion ejercida por el elemento movil 2 sobre la pieza que va a
cortarse cuando el mismo se desplaza en direccion a la pieza por efecto del gas de corte. Mas concretamente, la
fuerza recuperadora del elemento elastico 8 esta dimensionada ventajosamente en orden a mantener el elemento
moévil 2 en contacto con la pieza que va a cortarse, al propio tiempo que limita la presiéon que sobre la chapa ejerce
dicho elemento, para minimizar en gran manera, e incluso eliminar, todo riesgo de deformacion, de rayados o de
arrastre de la chapa en la que se recorta la pieza.

Adicionalmente, el elemento elastico 8 facilita los desplazamientos rapidos del cabezal de corte a escasa distancia
por encima de la chapa, sin gas de corte ni haz, puesto que, entonces, la presién gaseosa cesa de ejercerse sobre
el elemento movil, y la faldilla 6 regresa al interior del alojamiento 5.

De esta manera, es posible hacer que Gnicamente vuelva a subir la faldilla, sin tener necesariamente que levantar el
cabezal de focalizacién que da soporte a la boquilla de la invencién, lo cual facilita en gran manera la puesta en
practica del procedimiento de corte en la esfera industrial.

El elemento elastico 8 permite asimismo limitar el fendmeno de desgaste de la faldilla 6 en las fases de taladrado de
la chapa que generalmente preceden a las fases de recorte. Y es que, la mayoria de las veces, el taladrado se opera
con escasas presiones de gas, tipicamente menos de 4 bares. El elemento elastico ejerce entonces una fuerza
recuperadora suficiente para que la faldilla 6 vuelva a subir totalmente o casi totalmente al alojamiento 5 vy, asi,
gquede protegida de las proyecciones de metal fundido generadas por el taladrado.

Es de sefalar que la pared perimetral externa del elemento movil 2 comprende un tope 10, preferentemente un tope
anular que discurre por la totalidad o parte de la periferia de dicho elemento mévil 2, posicionandose el elemento
elastico 8 entre el reborde 9 y el tope 10.

De hecho, el elemento moévil 2 de la boquilla segun la invencién es apto, por tanto, para desplazarse entre varias
posiciones que comprenden al menos:

- una posicion de reposo en la que la faldilla 6 de la parte anterior 2a se halla totalmente o casi totalmente
recogida en el alojamiento axial 5 del cuerpo de boquilla 1, segun se ilustra en la figura 4B, y

- una posicion de trabajo en la que la faldilla 6 de la parte anterior 2a emerge totalmente o casi totalmente al
exterior del alojamiento axial 5 del cuerpo de boquilla 1, a través del primer orificio de salida 11, y toma contacto con
la pieza que va a cortarse, segun se ilustra en la figura 4A.

Por supuesto, el elemento movil 2 puede ocupar posiciones intermedias en las que la faldilla 6 tan solo emerge
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parcialmente al exterior del alojamiento axial 5 del cuerpo de boquilla 1. Estas posiciones intermedias pueden ser
funcion, especialmente, de la presion ejercida por los gases sobre el elemento movil 2.

Facultativamente, entre el cuerpo de boquilla 1 y el elemento moévil 2 se establece al menos un elemento de
estanqueidad 7, en particular, una o varias juntas tdricas 7, lo cual permite asegurar una estanqueidad entre el
cuerpo de boquilla 1 y el inserto movil 2.

Tal como se ve en la figura 3, la boquilla de la invencién es de un requerimiento de espacio estandar, es decir, su
requerimiento de espacio no se ve aumentado con relacion a una boquilla de corte convencional, lo cual es
ventajoso y compatible para los recortes por imbricacion, es decir, de piezas en el seno de una misma chapa con
muy poca distancia entre las diferentes piezas.

Ademas, la boquilla de la invencion presenta la ventaja afiadida de ser compatible con los sistemas de sensor
capacitivo. En efecto, la parte de cobre u otro material conductor se adapta a la altura especificada por el sensor
capacitivo, tal como una boquilla estandar. El inserto mévil 2 es el que, bajo la presion del gas, entra en contacto con
la chapa 30 que va a cortarse y permite asi limitar las fugas de gas.

La boquilla de la invencion comprende un elemento mavil 2 cuyo orificio de salida 12 es de un didmetro comprendido
entre 0,5 et 5 mm. Preferentemente, la parte anterior 2a del elemento movil 2 tiene un diametro externo comprendido
entre 3 y 8 mm, aun mas preferentemente, del orden de 6 mm.

Ejemplos

Con objeto de mostrar la eficiencia de la boquilla segun la invencién con relacién a una boquilla estandar, y con ello,
el interés de forzar el gas dentro de la entalladura de corte merced a la puesta en practica de una faldilla montada
sobre un elemento mévil, se realizaron ensayos comparativos utilizando una instalacion de corte con generador laser
de tipo de CO, para generar un haz laser que es llevado a un cabezal de focalizacion laser que comprende 6pticas
de focalizacién, a saber, lentes.

El cabezal de focalizacion laser va equipado, segun sea el caso, con una boquilla estdndar con orificio de salida
de 1,8 mm de diametro o con una boquilla segin la figura 3 con faldilla mévil cilindrica y canal de salida cilindrico
de 1,8 mm de diametro.

El gas de asistencia utilizado es nitrégeno.

La pieza cortada es una chapa de acero inoxidable 304 L de 5 mm de espesor.
El haz laser tiene una potencia de 4 kW y la velocidad de corte es de 2,6 m/min.
Los resultados obtenidos mostraron que:

- con la boquilla estandar, una presién del gas de 14 bares es insuficiente para obtener un corte de calidad.
En efecto, a 14 bares, los bordes de corte incluyen numerosas rebabas adherentes. Esto demuestra que la
evacuacion del metal en fusion se efectia mal, debido a una accién insuficiente del gas sobre el metal en fusion que
tiene que expulsarse. Con objeto de eliminar estas rebabas, fue necesaria una presion de 16 bares.

- Con la boquilla de la invencién, ensayos llevados a cabo a presiones escalonadas entre 1 y 5 bares
condujeron a cortes de buena calidad, es decir, a bordes de corte exentos de rebabas adherentes. La faldilla de la
boquilla permite canalizar el gas al interior de la entalladura y expulsar eficazmente el metal fundido.

Estos ensayos demuestran claramente la eficiencia de una boquilla segin la invencion, que permite reducir
considerablemente las presiones de gases que han de ponerse en practica con relacion a una boquilla estandar,
siendo iguales, por lo demas, todas las condiciones, y asimismo reducir, por tanto, los consumos de gases.
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REIVINDICACIONES
1. Boquilla laser (1, 2) que comprende:

- un cuerpo de boquilla (1) que comprende un alojamiento axial (5) que, pasante axialmente por dicho cuerpo
de boquilla (1), comprende un primer orificio de salida (11) situado en correspondencia con la cara anterior (1a) del
cuerpo de boquilla (1), y

- un elemento movil (2) que comprende una parte anterior (2a) en configuracion de faldilla, establecido en el
alojamiento axial (5) del cuerpo de boquilla (1), estando dicho elemento movil (2) facultado de movimiento de
traslacion dentro del alojamiento axial (5) del cuerpo de boquilla (1) y comprendiendo un paso axial (4) con un
segundo orificio de salida (12) que desemboca por la parte anterior (2) en configuracion de faldilla, caracterizada por
que:

- el elemento movil (2) es apto para desplazarse en traslacion dentro del alojamiento axial (5) en direccion al
primer orificio de salida (11) por efecto de una presion gaseosa que se ejerce sobre el elemento movil (2) hasta que
la parte anterior (2a) en configuracion de faldilla del elemento mévil (2) pase a emerger al exterior del alojamiento
axial (5) a través del primer orificio de salida (11) de la cara anterior (1a) del cuerpo de boquilla (1), y

- dentro del alojamiento axial (5) se establece un elemento elastico (8), entre el cuerpo de boquilla (1) y el
elemento maévil (2), ejerciendo dicho elemento elastico (8) una fuerza de recuperacién elastica sobre el elemento
movil (2), tendente a oponerse al movimiento de traslacion dentro del alojamiento axial (5) en direccion al primer
orificio de salida (11).

2. Boquilla segun la anterior reivindicacion, caracterizada por que, cuando el elemento moévil (2) se desplaza
en traslacion dentro del alojamiento axial (5) en direccion al primer orificio de salida (11) situado en correspondencia
con la cara anterior (1a) del cuerpo de boquilla (1), la parte anterior (2a) en configuracién de faldilla del elemento
movil (2) emerge al exterior del alojamiento axial (5) a través del primer orificio de salida (11) de la cara anterior (1a)
del cuerpo de boquilla (1).

3. Boquilla segun una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que el fondo (15) del alojamiento
axial (5) del cuerpo de boquilla (1) comprende un reborde (9), y la pared perimetral del elemento movil (2)
comprende un tope (10), posicionandose el elemento elastico (8) entre el reborde (9) y el tope (10).

4. Boquilla segun una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que entre el cuerpo de boquilla (1)
y el elemento movil (2) se establece al menos un elemento de estanqueidad (7).

5. Boquilla segun una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que dicho al menos un elemento de
estanqueidad (7) se establece dentro de una garganta perimetral (14) acondicionada en la pared perimetral externa
del elemento movil (2).

6. Boquilla segun una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que el elemento mévil (2) es apto
para desplazarse entre varias posiciones, que comprenden:

- una posicién de reposo en la que la faldilla de la parte anterior (2a) se halla totalmente o casi totalmente
recogida en el alojamiento axial (5) del cuerpo de boquilla (1), y

- una posicion de trabajo en la que la faldilla de la parte anterior (2a) emerge totalmente o casi totalmente al
exterior del alojamiento axial (5) del cuerpo de boquilla (1), a través del primer orificio de salida (11).

7. Boquilla segin una de las anteriores reivindicaciones, caracterizada por que el paso axial (4) del elemento
movil (2) tiene un perfil de forma cénica, troncocénica o convergente/divergente.

8. Cabezal de focalizacion laser que comprende al menos una 6ptica de focalizacion, caracterizado por que
ademas incluye una boquilla laser segun una de las anteriores reivindicaciones.

9. Instalacién laser que comprende un generador laser, un cabezal de focalizacion laser y un dispositivo
transportador de haz laser relacionado con dicho generador laser y con dicho cabezal de focalizacién laser,
caracterizada por que el cabezal de focalizacion laser es segun la invencion 8.

10. Instalacién segun la reivindicacién 9, caracterizada por que el generador laser es de tipo de CO,, YAG, de
fibra o de disco.

11. Procedimiento de corte por haz laser, en el que se pone en practica una boquilla segin una de las
reivindicaciones 1 a 7, un cabezal de focalizacién laser segun la reivindicacion 8 o una instalacion segin una de las
reivindicaciones 9 6 10.
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