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DESCRIPCION
Restrictor y proceso de produccion de un restrictor de fugas de fluido para rodamientos aerostaticos.

La presente invencion pertenece a restrictores para rodamientos aerostaticos de pistones en cilindros que
comprenden compresores lineales para refrigeracion.

Descripcién del estado de la técnica

En téminos generales, la estructura basica de un circuito de refrigeraciéon comprende cuatro componentes, a saber,
el compresor, el condensador, el dispositivo de expansion y el evaporador. Estos elementos caracterizan un circuito
de refrigeracion en el cual circula un fluido con el fin de pemnitir que la temperatura de un medio interior disminuya,
extrayendo calor del mismo y desplazandolo hacia un entomo exterior a través de los elementos que componen el
circuito de refrigeracion.

El fluido que drcula en el circuito de refrigeracion generalmente sigue la secuenda de paso: compresor,
condensador, valvula de expansion, evaporador y, de nuevo, compresor, caracterizandose de este modo un cido
cerrado. Durante la circulacion, el fluido se somete a variaciones de presion y temperatura que son responsables del
cambio de estado del fluido, que puede encontrarse en estado gaseoso o liquido.

En un circuito de refrigeracién, el compresor actia como corazon del sistema de refrigeracion, creando el flujo del
fluido de refrigeracion a lo largo de los componentes del sistema. El compresor eleva la temperatura del fluido de
refrigeracion aumentando la presion que hay en su interior y fuerza la circulacion de este fluido en el circuito.

Por lo tanto, la importancia de un compresor en un circuito de refrigeracion es indiscutible. Existen varios tipos de
compresores aplicados en sistemas de refrigeracion, y en el campo de la presente invencién, la atenciéon se centrara
sobre compresores lineales.

Debido al movimiento relativo entre el piston y el cilindro, es necesaria la formacion de rodamientos del piston. Esta
formacién de rodamientos consiste en la presencia de un fluido en el espacio que existe entre el diametro exterior
del pistén y el didmetro interior del cilindro, impidiendo el contacto entre ellos y el consiguiente desgaste prematuro
del pistén y/o el clindro. La presencia del fluido entre los dos componentes indicados también sirve para disminuir el
desgaste entre ellos, lo que supone una menor pérdida mecanica del compresor.

Una de las formas de la fomacién de rodamientos del piston es por medio de rodamientos aerostaticos que, en
esencia, consiste en crear un amortiguador de gas entre el pistdn y el cilindro con el fin de evitar el desgaste entre
estos dos componentes. Un ejemplo de esta solucion se describe en los documentos US5.645.354 y
US2010/247308, que describen rodamientos aerostaticos que tienen un restrictor de flujo, en el que el restrictor de
flujo se obtiene formando orificios. Una de las razones para el uso de este tipo de fomaciéon de rodamientos se
justifica por el hecho de que el gas tiene un coeficiente de desgaste de viscosidad mucho menor que el aceite, lo
que contribuye a que la energia disipada en el sistema de formacion de rodamientos aerostaticos sea mucho menor
que la de una lubricacion con aceite, con lo cual se consigue un mejor rendimiento del compresor.

El mecanismo de compresion de gas funciona por el movimiento axial y de oscilacidon de un pistén en el interior de
un cilindro. En la parte superior del cilindro se encuentra la cabeza, que forma, conjuntamente con el piston y el
cilindro, una cdmara de compresion. En la cabeza se encuentran situadas las valwulas de aspiracion y de descarga.
Estas valwlas regulan la entrada y la salida de gas en el dilindro. A su vez, el pistdn es accionado por un actuador
que esta conectado al motor lineal del compresor.

El pistdn del compresor accionado por el motor lineal tiene la funcién de desarrollar un movimiento lineal altemativo,
es decir, el movimiento del piston en el interior del cilindro ejerce una acciéon de compresion sobre el gas que entra a
través de la valwla de aspiracidn, hasta el punto donde puede ser descargado al lado de alta presién, a través de la
valwula de descarga.

Para el correcto funcionamiento de una formacién de rodamientos aerostaticos es necesario el uso de un restrictor
de flujo entre una zona de alta presion que rodea externamente el cilindro y el espacio entre el piston y el cilindro.
Esta restriccion sirve para controlar la presidon en la zona de formacién de rodamientos y para restringir el flujo de
gas.

Entre las distintas soluciones posibles, es comun utilizar el gas del circuito de refrigeracion para la formacién de
rodamientos aerostaticos del pistén. Por lo tanto, todo el gas utilizado en la formacion de rodamientos representa
una pérdida de eficacia del compresor, ya que el gas se aparta de su funcion original, que es la generacion de frio
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en el evaporador del sistema de refrigeracion. De acuerdo con ello, es deseable que el flujo de gas de la foomacion
de rodamientos sea tan bajo como sea posible con el fin de no comprometer la eficacia del compresor.

En esencia, la restriccion del flujo de gas depende de la longitud y el tamafio del diametro interior del restrictor. Para
un cierto tamafo, contra mayor es la seccidn transversal al flujo de gas, es decir, cuanto mayor es el diametro
interior, menor es la restriccién impuesta al flujo de gas. En base de estas dos variables (seccion transversal al flujo
ylongitud) es posible obtener una pérdida de carga necesaria para cualquier restrictor de rodamiento del compresor.

Los microtubos disponibles comercialmente en el mercado presentan unas tolerancias muy grandes respecto al
diametro interior nominal. Un ejemplo de esto puede encontrarse en la patente US6.569.128. Este documento
describe un tubo de suministro de fluido previsto para fines médicos, cuyo tubo comprende un tubo restrictor de flujo,
pero con tolerancias muy grandes. Esta variacion del diametro interior puede provocar una variacion muy grande en
la restriccion del flujo de gas y, en consecuencia, del flujo entre un restrictor y el otro. Este hecho produce un
desequilibrio en el rodamiento, sobre todo si esta variacion se produce entre restrictores presentes en la misma
seccion del cilindro.

A pesar de que no es deseable una variacidon de flujo entre los restrictores en una misma seccién, existe la
necesidad de que los restrictores presentes en la zona superior del cilindro tengan mayores flujos que los restrictores
presentes en la parte inferior del cilindro. Esto se debe a que el pistdn sufre una pérdida de apoyo cuando se
encuentra en el punto muerto superior debido a la alta presion que existe en la camara de compresion. Por
consiguiente, existe la necesidad de disponer restrictores con diferentes restricciones al flujo de gas a estas dos
zonas del cilindro.

En cualquier caso, todavia no se ha encontrado una solucién que garantice la produccion de restrictores basados en
microtubos de flujo constante. Hasta la fecha, la caracteristica evaluada en el proceso productivo es el valor del
diametro interior que, como ya se ha explicado, debido a las tecnologias aplicadas en su produccion y las
respectivas tolerancias existentes, no garantizan un flujo igual entre los diferentes restrictores.

Por lo tanto, actualmente no hay restrictores cuyo control de calidad se realice en virtud de su capacidad de
restriccion, sino mas bien a causa de sus dimensiones. En otras palabras, la presente invencioén logra alcanzar una
produccion de restrictores que pueden diferir entre si en téminos de sus dimensiones, pero que garantiza un flujo
igual.

Obijetivos de la invencion

Por lo tanto, un objetivo de la presente invencién es disponer unos restrictores para rodamientos aerostaticos
capaces de garantizar un flujo constante, independientemente de su tamafio y tolerancia dimensional.

Oftro objetivo de la presente invencién es disponer unos restrictores para rodamientos aerostaticos cuyo flujo se
regula pormedio de la deformacion de su seccién interior.

Todavia otro objetivo de la presente invencién es disponer un procedimiento capaz de garantizar la produccion de
restrictores de rodamientos aerostaticos para garantizar valores de flujo deseados.

Breve descripcion de la invenciéon

Los objetivos de la presente invencidn se consiguen disponiendo un compresor lineal que comprende un rodamiento
aerostatico formando un rodamiento entre un pistéon y un cilindro, presentando dicho rodamiento aerostatico un
restrictor de flujo, caracterizado por el hecho de que el restrictor se obtiene por un proceso de deformacién de por lo
menos una parte de su secciodn interior, obteniéndose la deformacién por aplanamiento o plegado o soplado.

Los objetivos de la presente invencion también se consiguen a través de un proceso de produccién de un restrictor
de flujo de un fluido para rodamientos aerostaticos de compresores lineales que comprende las etapas de:

i) deformar la seccion interior del restrictor en por lo menos una parte del restrictor;

ii) medir el flujo de un fluido en el restrictor;

iii) comparar el valor de flujo de un fluido medido con el valor especificado previamente;
iv) volver a la etapa i) si el valor de flujo del fluido se encuentra fuera de la especificacion.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion se describird ahora con mayor detalle en base a unos ejemplos representados en los dibujos.
Los dibujos muestran:
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Figura 1 - es una vista en seccidén transversal de un compresor lineal.

Figura 2 - es una vista en seccion transversal de un restrictor del estado de la técnica.

Figura 3 a- es una vista en seccion transversal de restrictores de la presente invencién dotados de una
constriccion puntual.

Figura 3 b- es una vista en seccidn transversal de restrictores de la presente invencion dotados de una
constriccion parcial.

Figura 3 c- es una vista en seccioén transversal de restrictores de la presente invencién dotados de una
constriccion total.

Figura 3 d- es una vista en seccion transversal de restrictores de la presente invencién dotados de
constriccién por pliegue.

Figura 4 - es una vista en seccién transversal de una constriccion o manipulacion.

Figura 5 - es una vista en seccdn transversal de restrictores de la presente invencién con
combinaciones de tipos manipulaciones/constricciones y pliegue.

Figura 6 - es una vista de un ejemplo de un sistema de regulacion de restrictores en reposo.

Figura 7 - es una vista de un ejemplo de un sistema de regulacion de restrictores en funcionamiento.

Descripcién detallada de los dibujos

La presente invencidon propone un avance tecnoldgico a nivel de restrictores (mejor conocidos por los expertos en la
materia como tubos restrictores/microtubos) asi como un proceso productivo capaz de producir los restrictores con
las caracteristicas de flujo de fluido deseadas.

De acuerdo con el principio de funcionamiento de un circuito de refrigeracion y tal como se presenta en la figura 1,
preferiblemente el mecanismo de compresién de gas se produce por el movimiento axial y de oscilacidon de un piston
1 en el interior de un cilindro 2. En la parte superior del cilindro 2 se encuentra una cabeza 3 que, conjuntamente con
el piston 1 y el clindro 2, forma una camara de compresion 4. En la cabeza 3 se encuentran posicionadas la valwula
de descarga 5 y de aspiracion 6, que regulan la entrada y la salida del gas en el cilindro 2. Hay que indicar también
que el pistén 1 es accionado por un actuador 7 asociado al motor lineal del compresor. No se dan mas explicaciones
de este motor en este documento.

El piston 1 de un compresor, cuando es accionado por el motor lineal, tiene la funcion de desarrollar un movimiento
lineal alternativo, el cual promueve un movimiento del piston 1 en el interior del cilindro 2 que ejerce una accion de
compresion sobre el gas que entra a través de la valwla de accionamiento 6 hasta el punto en el que el gas puede
ser descargado al lado de alta presion, a través de la valvula de descarga 5.

El cilindro 2 estd montado dentro de un bloque 8 y sobre la cabeza 3 hay montada una tapa 9 con la valwla de
drenaje 10 yla valwula de aspiracion 11, que conectan el compresor con el resto del sistema.

Tal como se indica, para el movimiento relativo entre el pistén 1 y el cilindro 2, es necesario la fomacién de
rodamientos del pistén 1, que consiste en la presencia de un fluido en el espacio 12 que existe entre las dos partes,
con el fin de separaras durante el movimiento.

Una ventaja de utilizar el propio gas como fluido lubricante es la ausencia de un sistema de bombeo de aceite.

Preferiblemente, el gas utilizado para la formacién de rodamientos puede ser el propio gas bombeado por el
compresor y utilizado en el sistema de refrigeracion. Una vez comprimido, este gas se desvia de la camara de
descarga 13, desde la tapa 9 a través del canal 14 hacia la zona de alta presién 15 alrededor del cilindro 2, yla zona
de alta presion 15 estd formada por el didmetro exterior del cilindro 2 y el diametro interior del bloque 8.

Desde la zona de alta presion 15 el gas pasa a través de los restrictores 16, 17 insertados en la pared del cilindro 2,
hacia el espacio 12 que existe entre el piston 1 y el cilindro 2, foomando un amortiguador de gas que impide el
contacto entre el piston 1 y el cilindro 2.

Tal como se ha mencionado, con el objetivo de restringir el flujo de gas entre la zona de alta presion 15 y el espacio
12, es necesario utilizar un restrictor 16, 17. Este restrictor sirve para controlar la presion en la zona de fomacion de
rodamientos y para restringir el flujo de gas, puesto que todo el gas utilizado en la formacidon de rodamientos
representa una pérdida de eficacia del compresor, ya que la principal funcion del gas es ser enviado al sistema de
refrigeracion y generar frio. Por lo tanto, vale la pena destacar que el gas desviado hacia la formacién de
rodamientos debe ser el minimo posible con el fin de no comprometer el rendimiento del compresor.

Para mantener el equilibrio del pistdon 1 en el interior del cilindro 2, son necesarios preferiblemente por lo menos tres
restrictores 16, 17 en una seccion determinada del cilindro 2 y son necesarios por lo menos dos secciones de
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restrictores 16, 17 en el cilindro 2. Los restrictores deben encontrarse en una oposicién tal que incuso con el
movimiento de oscilacidon del pistdn 1 los restrictores 16, 17 nunca queden descubiertos, es decir, que el pistén 1 no
salga de la zona de actuacion del restrictor 16, 17.

Con el objetivo de controlar el flujo de los restrictores 16, 17 y de garantizar que todos los restrictores 16, 17 de una
misma seccidn del cilindro 2 presentan el mismo flujo de gas, es posible comenzar con restrictores que tengan flujos
ligeramente por encima del especificado, es decir, con un valor de seccion interior superior a la especificada, y medir
el flujo al mismo tiempo en que se genera una constriccion o manipulacién (deformacion plastica) en el propio
restrictor 16, 17 con el objetivo de reducir el flujo. En consecuencia, es posible utilizar tubos/microtubos, tales como,
por ejemplo, los que se utilizan para la fabricacion de agujas hipodémicas, para herramientas de electroerosion,
entre otros.

Una vez que se ha conseguido el flujo especificado, la deformacioén plastica cesa. En consecuencia, el flujo de cada
restrictor 16, 17 se regula, y, a partir de un mismo restrictor 16, 17, pueden generarse también restrictores 16, 17 con
flujos deliberadamente diferentes sisurge tal necesidad (tales como, por ejemplo, en la zona superior del cilindro 2).

Por tanto, es posible garantizar restrictores 16, 17 con flujos iguales o con diferencias minimas a través del principio
de aumentar la pérdida de carga reduciendo el area en seccion transversal para el flujo de gas. Este efecto puede
conseguirse por medio de una constriccion que reduzca el didmetro interior del restrictor 16, 17, o simplemente por
manipulacién (véase la figura 3). En el caso de la manipulacién, aunque no produce una secciéon de foma circular,
sino mas bien aplanada, se consigue un efecto de aumento de la pérdida de carga, y la consiguiente reduccion del
flujo (véase la figura 4). Pueden utilizarse otras maneras de reducir el area en seccion interior también, tal como un
pliegue, por ejemplo.

La figura 3 ilustra algunos ejemplos de cémo se aplica la deformacién plastica. Esta puede localizarse en un Unico
punto del restrictor (véase la figura 3a), asi como ocupando una cierta longitud del restrictor (véase la figura 3b) o
incluso realizarse a lo largo de toda o casi toda la longitud del restrictor (véase la figura 3c). Tal como se indica, la
formacion de pliegues (véase la figura 3d) también puede generar una restriccion que reduzca el flujo de gas.

Las posibilidades de esta tecnologia son variadas, y el flujo de gas puede ser restringido por los medios mas
diversos, y la deformacion impuesta sobre el material puede llevarse a cabo, tal como se muestra en la figura 5, de
manera puntual, parcial, total, con pliegues, por aplanamiento y por medio de cualquier combinacién de los mismos.
En el caso de la deformacion parcial, habra por lo menos dos secciones interiores diferentes entre si para el paso
del fluido. Preferiblemente, pero no obligatoriamente, el material utilizado es metalico y es de seccion circular antes
de la deformacioén. En cualquier caso, el material puede presentar cualquier seccion distinta de circular. Estas
caracteristicas solo dependen de las necesidades especificas de cada proyecto. Adicionalmente, el material utilizado
puede ser de polimero o vitro-ceramico.

Con el fin de obtener el valor de flujo deseado en cada restrictor, se ha desarrollado un proceso capaz de garantizar
dicha especificidad. Con el objetivo de garantizar que se mantenga un campo de variacion de flujo adecuado entre
restrictores, el proceso de deformacion plastica se controla preferiblemente por el flujo medido durante el proceso.

Este sistema puede funcionar en circuito cerrado, de modo que una vez que se alcanza el flujo especificado, el
sistema cesa automaticamente el proceso de deformacién plastica. En consecuencia, es bien sabido que,
independientemente de la variaciéon del diametro interior del restrictor 16, 17, se obtienen restrictores 16, 17 con
flujos controlados, cuyas variaciones dependen de la precision del sistema que genera la deformacion plastica, asi
como el sistema de medicion de flujo. En las figuras 6 y 7 se muestra un ejemplo del proceso.

La figura 6 representa la etapa inicial del proceso donde se encuentra el restrictor 16, 17, con su seccion transversal
inalterada, dispuesto en un sistema 100 capaz de imponer una deformacién plastica 100. A la izquierda del restrictor
16, 17 se encuentra una fuente de gas a presidon. Cabe destacar que el sistema capaz de imponer una deformacién
plastica 100 es controlado por el sistema de medicion de flujo 102.

La figura 7 muestra el funcionamiento del proceso en su etapa de deformacion. El restrictor 16, 17 se somete a una
deformacion plastica y la fuente de gas a presion 101, conectada al restrictor 16, 17, envia un flujo de gas a través
del restrictor 16, 17 que esta conectado al sistema de medicién de flujo 102 para tomar una lectura del valor de flujo
del restrictor 16, 17. Este valor se comparara con un valor previamente estipulado y, después de la comparacion de
los resultados, si el valor de flujo es superior al previsto, se envia una sefial al sistema que genera la deformacion
plastica 100 para proceder con la nueva deformacion plastica. Este proceso se produce sucesivamente y de manera
iterativa hasta que se alcanza el valor de flujo previamente estipulado. Por lo tanto, se garantiza que dicho restrictor
16, 17, cuando se pone en funcionamiento, proporciona el flujo de gas necesario para el correcto funcionamiento del
sistema.
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Dado que la deformacién impuesta sobre el restrictor 16, 17 puede presentar una componente elastica, provocando
la aparicion de un retorno elastico y que, en consecuencia, el flujo de gas es superior al deseado, es posible llevar a
cabo el proceso en mas de solamente una Unica etapa, haciendo que éste sea iterativo, es decir, tal que el sistema
realice la deformacién seleccionada y libere el restrictor 16, 17 dejando que la zona deformada retome
elasticamente, durante un cierto periodo de tiempo adecuado para que retome, y después se mida el flujo de gas. Si
el flujo todavia no esta de acuerdo con la especificacion, el sistema provoca una nueva deformacién en el restrictor
16, 17 y después toma una nueva lectura, etc. y asi sucesivamente hasta que se alcance el valor de flujo
especificado.

Este proceso puede llevarse a cabo con materiales tanto metdlicos como de polimero. Ademas, y teniendo en
cuenta que el verdadero objetivo es garantizar una deformacién de la seccion interior del material, es posible
emplear un proceso de deformacioén porsoplado capaz de producir una deformacién controlada del restrictor 16, 17.

Como altemativa, también es posible utilizar materiales vitro-ceramicos, deformables por medio de un proceso que
alimente el restrictor con calor hasta un punto de reblandecimiento (temperatura de transicion vitrea - Tg) del
material que pemita moldear su seccion interior a un valor deseable.

Ademas de las técnicas de conformacion plastica por manipulacidn, constriccion, plegado, soplado, también es
posible utilizar una técnica de hidroconformado o cualquier otra que pueda justificarse. Ademas, es posible, por
medio de técnicas tales como el hidroconformado, invertir, de una manera absolutamente controlada, el exceso de
deformaciéon impuesta al restrictor 16, 17. Este proceso de conformacion plastica también pemite llevar a cabo la
situacion inversa mediante una deformacion previa desde el interior hacia el exterior en vez de mediante la
imposiciéon de fuerzas de compresion en el maternal.

Habiendo descrito ejemplos de realizaciones preferidas, debe entenderse que el alcance de la presente invencion
esta limitado unicamente por el contenido de las reivindicaciones que se acompafian.
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REIVINDICACIONES

1. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un piston y un
cilindro, presentando dicho rodamiento aerostatico un restrictor de flujo, caracterizado por el hecho de que el
restrictor (16, 17) se obtiene a través de un proceso de defomaciéon de por lo menos una parte de su seccion
interior, obteniéndose la deformacién por aplanamiento o plegado o soplado.

2. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un pistén y un
cilindro de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que la deformacién es puntual o parcial o
total.

3. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un pistén y un
cilindro de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado por el hecho de que la deformacién es
simultaneamente parcial y puntual.

4. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un piston y un
cilindro de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por el hecho de que el restrictor (16, 17) esta
realizado en un material metalico.

5. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un pistén y un
cilindro de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de que el restrictor (16, 17) esta
realizado en un material polimérico.

6. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un pistén y un
cilindro de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por el hecho de que el restrictor (16, 17) esta
realizado en un material vitro-ceramico.

7. Compresor lineal, que comprende un rodamiento aerostatico que forma un rodamiento entre un pistén y un
cilindro de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por el hecho de que el restrictor (16, 17) es un
microtubo.

8. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales caracterizado por el hecho de que comprende las etapas de:

i) deformar la seccion interior del restrictor (16, 17) en por lo menos una parte del restrictor (16, 17);
ii) medir el flujo de un fluido en el restrictor (16, 17);

iii) comparar el valor de flujo de un fluido medido con el valor especificado previamente;

iv) volver a la etapa i) si el valor del flujo del fluido se encuentra fuera de las especificaciones.

9. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que entre la etapa i) y la etapa ii) existe
una etapa intermedia que prevé un tiempo de espera para el retorno elastico de su parte deformada.

10. Proceso de produccién de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacién se lleva
a cabo por cualquier tipo de proceso de conformacion de plastico.

11. Proceso de produccién de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacién se lleva
a cabo por aplanamiento.

12. Un Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de
compresores lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la
deformacién se lleva a cabo por pliegue.

13. Proceso de produccién de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacion se lleva
a cabo porsoplado.

14. Proceso de produccién de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacion es total.
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15. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacion es
parcial.

16. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacion es
puntual.

17. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacion es
simultdneamente parcial y puntual.

18. Proceso de produccion de un restrictor de flujo de fluido (16, 17) para rodamientos aerostaticos de compresores
lineales de acuerdo con la reivindicacion 16, caracterizado por el hecho de que en la etapa i) la deformacién se lleva
a cabo por aplanamiento.

19. Compresor caracterizado por el hecho de que comprende un restrictor de flujo (16, 17) obtenido mediante el
procedimiento definido en las reivindicaciones 8 a 18.
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REFERENCIAS CITADAS EN LA DESCRIPCION

Esta lista de referencias citadas por el solicitante es unicamente para la comodidad del lector. No forma parte del

documento de la patente europea. A pesar del cuidado tenido en la recopilacién de las referencias, no se pueden
5 excluir errores u omisiones y la EPO niega toda responsabilidad en este sentido.

Documentos de patentes citados en la descripcion

10 - US 5645354 A - US6569128 B
-US2010247308 A

12



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

