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La presente invención ae refiere a unos perfeo-¡ 
cionamientos en anillos tórlcos realizados a partir de un muelle - 
en espiral de espiras muy juntás. Dichos anillos tóricos encuentran 
numerosas aplicaciones en diversos campos. Según los tipos de utii-
lización, varios procedimientos de realización han sido llevados !

!
a la práctica, tales como el enroscado, el enmangamiento cónico, ¡ 
o incluso la soldadura á baja temperatura. Si las condiciones de 
utilización son particularmente severas, como es el caso por ejem­
plo cuando el anillo tórico constituye el alma interna de una jun­
ta de estanquidad metálica que comprende al menos una envolvente 
externa, las técnicas de realización conocidas no son conveniente^.

En efecto, la enroscadura deja siempre existir , 
un intervalo residual que rompe la continuidad de las espiras: ¡
además, después de un número importante de desmontajesy de montajes 
de puestas a presión o en vacio, de ascensos o de descensos de 
temperatura, el intervalo deja establecer una deformación plásticá
que puede ser la causa de perdida de la estanquidad. El enmanga- *!
miento cónico presenta el mismo inconveniente, siendo inevitable ¡ 
la presencia de un intervalo residual. La soldadura a baja tempera­
tura daria, quizás, mejores resultados, pero se trata de un pro- ¡ 
cedimiento limitado y las temperaturas considerables no sobrepasan 
á penas los 120SC aproximadamente. !

La presente invención tiene como finalidad un 
anillo tórico, realizado a partir de un muelle en espiral de es­
piras muy juntas, capaz de resistir condiciones de utilización 
severas y que no presenta los inconvenientes de los anillos de la 
técnica anterior, en particular sin intervalo residual ni modifi­
cación notable de las características del muelle.

Conforme a la invención, el anillo tórico se ca-

30. racteriza porque presenta una soldadura sin metal de aportación
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que reúne las dos espiras de extremo del muelle, siendo tal la ¡ 
soldadura que la continuidad del hilo del muelle sea asegurada sin 
alterar el carácter de proximidad de las espiras, y que las pro­
piedades mecánicas, físicas y queímicas del muelle permanezcan 
sensiblemente invariables a nivel de la soldadura. ,

La invención pone igualmente a punto un procedí-! 
miento de realización de un anillo tórico a partir de un muelle 
en espiral de espiras muy juntas que se caracteriza porque las 
dos porciones extremas del muelle son posicionadas de modo que lab 
espiras de extremo estén rigurosamente enfrente una de la otra, 
y que las espiras sean a continuación aplicadas con presión una 
contra la otra conjuntamente al paso de una corriente de gran in-¡ 
tensidad por la zona dé contacto, de modo a realizar una fusión 
eléctrica instantánea.

El procedimiento puede además presentar al menos 
una de las siguientes características:

- el posicionamiento inicial es tal que las dos i 

espiras de extremo participan en la fusión eléctrica instántanea 
únicamente en una pequeHa porción,

- después de la etapa de fusión eléctrica instán*-
tanea, la zona de soldadura es sometida a un recocido, continuando 
siendo mantenida la presión de aplicación. }

Otras características y ventajas de la invención} 
se pondrán de manifiesto a continuación con el transcurso de la ¡
descripción que sigue, dada a titulo ilustrativo pero en modo }

!alguno limitativo y con referencia a las figuras anexas, en las j 
que: !

La figura 1 es una vista esquemática en perspec­
tiva que ilustra la etapa de posicionamiento de las extremidades 
del muelle.
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Las figuras 2a y 2b esquematizan las etapas d e l ; 
procedimiento según la invención.

La figura 3 muestra una porción del anillo tóri- 
co obtenido, en la zona dé soldadura.

La figura 4 es una variante con un hilo de ssc- i

ción cuadrada..
En la figura 1 se ve un muelle en espiral 1 de 

espiras muy juntas que está incurvado sobre si mismo, y sus dos 
porciones extremas están posicionadas de modo que las espiras de 
extremo 2, 3 están rigurosamente enfrente una de la.otra. Los 
medios necesarios para realizar este posicionamiento preciáo son ; 
clásicos y al alcanzo dél experto. A título de ejemplo, se ha ilus­
trado un posicionamiento realizado oprimiendo cada una de las dos! 
porciones extremas deí muelle entre dos mordazas 4.5 y 6, 7. de- ; 
jando a la vez salir a las últimas espiras. Las flechas ilustran t 
la sujección de las mordazas y la dirección del desplazamiento de; 
las extremidades del muelle así rigurosamente posicionadas. ¡

Las figuras 2a y 2b muestran a continuación de lá 
etapa de posicionamiento, las espiras 2, 3 que son aplicadas son ¡ 
presión una contra la otra conjuntamente al paso de una corriente 
de gran intensidad por la zona de contacto 8, de modo a realizar

¡
una fusión eléctrica instántanea. Los medios utilizados han sido 
aquí esquematizados, estando al alcanze del experto que podrá ele­
gir por ejemplo un tipo de gato apropiado, para el mantenimiento 
de la presión. Los medios de aplicación de la corriente de fusión 
no han sido representados, puesto que esta técnica es conocida,

!
por ejemplo en el campo de la soldadura de los cables extremo con} 
extremo.

Resulta ventajoso tener un posicionamiento inicial 
tal que las dos espiras de extremo 2, 3 participen en la fusión
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eléctrica instántanea^ únicamente en una pequeña porción 9. 10, 
tal como ha sido representada en la figura 2b. Para ello, es pre-J 
ciso prever un lugar precisó de los cortes en las porciones extre­
mas a fin de evitar toda torsión inicial indeseable; ésta es la j 
razón por la que él empleo de uha mira a menudo es necesaria para;t
tener un posicionamiento riguroso, sobre todo si la sección del j 
hilo es muy pequeña.

Igualmente es ventajoso regular la intensidad 
de la corriente y la duración de aplicación de la corriente, 
siendo ésta en general del orden de 1/100 de segundo, de modo que; 
la soldadura efectuada se refiera únicamente a las dos espiras de! 
extremo 2, 3, y no a las otras espiras adyacentes. !

Además será casi siempre necesario, si las con­
diciones de utilización son severas, someter la zona de soldadura; 
a un recocido, después de la etapa de fusión eléctrica instántanein, 
siendo mantenida la presión de aplicación de modo que las espirasj 
queden muy juntas. !

El anillo tórico obtenido por este procedimiento^ 
tal como se ha ilustrado en la figura 3' os conforme á la inven- } 
ción: presenta una soldadura 11 sin metal de aportación que reunei 
las dos espiras de extremo del muelle, siendo tal la soldadura ¡ 
que la continuidad del hilo del muelle sea asegurada sin alterar 
el carácter de proximidad de las espiras, y que las propiedades 
mecánicas, físicas.y químicas del muelle permanezcan sensiblemente 
invariables a la altura de la soldadura. Si se regula con precisión 
las zonas de recubrimiento que participan en la soldadura, esta 
soldadura 11 no presenta prácticamente ninguna dilatación local.
Sin embargo, se reconoce perfectamente el anillo tórico obtenido 
por este procedimiento con respecto a los anillos tóricos ante­
riores: no hay metal de aportación para la soldadura, la ausencia
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de deformación deja intacta la geometría, y además es posible ob-= 
servar una oxidación superficial limitada en la zona de soldadura* 

La presente invención es muy general y no puede 
ser limitada a los ejemplos que han sido dados únicamente a tituló 
ilustrativo. Así pues, numerosos tipos de muelles en espiral de j 

espiras muy juntas pueden utilizarse: se* ha representado un muellje
de hilo de sección redonda, pero una sección cuadrada o rectángular!
seria perfectamente considerable (figura 4, el anillo tórico rea-i 
lizado a partir de un muelle 1' de hilo de sección cuadrada pre- < 
senta una soldadura 11'), pudiendo ir la dimensión mayor de la '
sección de 0,3 a 4 mm. Numerosos metales constitutivos pueden

- !
utilizarse: por ejemplo el tungsteno, el titanio, aceros inoxida­
bles, aceros al carbono y aceros refractarios.

¡
El procedimiento de realización del anillo tóri­

co según la invención en el que se realiza la soldadura por fu- ,
sión eléctrica instantánea, ha sido descrito a título de ejemplo }'
por su simplicidad de realización. Pero es posible utilizar otrosj 
procedimientos de obtención, tales como un procedimiento de sol­
dadura por láser por ejemplo.

i
Descrita suficientemente la naturaleza del in- :

vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, debe ha- '!
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son !f
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren 
su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES
1. - Perfeccionamientos en anillos tórioos reali­

zados a partir de muelles en espiral de espiras muy juntas# carac-i
terizados porque presentan una soldadura sin metal de aportación¡ 
que reúne las dos espiras de extremo del muelle siendo la soldar 
dura tal que la continuidad del hilo del muelle sea asegurada 
sin alterar el carácter de proximidad de las espiras, y que las 
propiedades mecánicas físicas y químicas del muelle sean sensi­
blemente invariables a la altura de la soldadura.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación i, 
caracterizados porque las dos porciones extremas del muelle estánj 
posicionadas de modo que las espiras de extremo están rigurosamente 
enfrente una de la otra# y porque las espiras son a continuación i 
aplicadas con presión una contra la otra conjuntamente al paso de; 
una corriente de gran intensidad por la zona de contacto# de modo '
a realizar una fusión eláctrica instantánea.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicaciónj
2. caracterizados porque el posicionamiento inicial es tal que 
las dos espiras de extremo participan en la fusión eléctrica ! 
instántanea únicamente en una pequeña porción. !

4. - Perfeccionamientos según una de las reivin- ¡ 
dicaciones 2 y 3# caracterizados porque después de la etapa de j

i
fusión eléctrica instántanea, la zona de soldadura es sometida a 
un recocido, continuando siendo mantenida la presión de aplicación.

5. - Perfeccionamientos en anillos tóricos reali­
zados a partir de muelles en espiral de espiras muy juntas# tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e
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