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I presente invencién se refiere a unos perfec— |
cionamientos en anillos téricos realizados a partir de un muelle%
en espiral de.espiraé muy juntés, Dichos anil;os téricosvencuentﬁan
.numerosae éplicaciones en diversos campos. Segin los tipos de utﬂ-
lizacién. varios.procedimientos de realizacidén han sido 1levados%
a la prdctica, tales como el enroscado., el enmangamiento cénico;%
0 incluso la soldadura & baja temperatura, Si las condiciones de |
utilizacién son particularmente severas, como es el caso por ej
plo cuando el anillo térico constituye el alma interna de uma june
ta de estanquidad metdlica que comprende al menos una envolvente
externa, las técnicéé de realizacién conocidas no son conveniente?.
En efecto, la enroscadura deja siempre existir i
‘un intervalo resiéual que_rompe la continuidad de las espiras; %
ademés,rdespués de ﬁh nﬁmé?o importante de desmontajesy de montajes
de puestas a presiGn 6'eﬁm;acio, de ascensos o de descensos de '
temperatura. el intervalo deja establecer una deformacidén pldstica
que puede ser iq causa de perdida de la estanquidad. El emmanga- E
miento cénico preéenta el mismo inconveniente, siendo inevitable i
la presenciaidé'Un intervalo residusl. La soldadura a baja temperé—

tura darig, quizés, nejores resultados. pero se trata de un pro- ;

_cedimiento limitado y las temperaturas considerables no sobrepasan

& penas los 1202C aproximadamente.

La presente invencidn tiene como finalidad un
anillo térico, realizado a partir de un muelle en espiral de es-
piras muy juntas, capaz de resistir condiciones de utilizacidn
‘geveras ¥y que ﬁo presehta,los inconvenientes de los anillos de la
técnica anterior, en particular sin intervalo residual ni modifi-
cacién notable de las caracteristicas del muelle.

Conforme a la invencidén, el anillo térico se ca-

racteriza_porque presenta una soldadura sin metal de aportacidn



Do
que reune las dos espiras de extremo del muelle, siendo tal la ;
goldadura que la continuidad del hilo del muelle sea asegurada sin
alterar el cardcter de proximidad de las espiras, y que las pro-‘
piedades mecdnicas, fisicas y queimicas del muelle permanezcan :
5, sensiblemente invariables a nivel de la soldadura. |
La invencidén pone igualmente a punto un procedin
miento de reélizaci6n de un anillo térico a partir de un muelle i
en espiral de espiras muy juntas que se caracterize porque las
dos porciones extremas del muelle son posicionadas de modo que 1ak
10, espiras de extremo estén rigurossmente enfrente una de la otra, '
¥y que las esplras sean a continuacién aplicadas con presidén una :
contra la otra conjuntamente al paso de una corriente de gran 1n-
tensidad por la zona deé contacto, de modo & realizer una fusién ’
eléctrica instdntanea.

15; . . El procedlmlento puede ademds presentar al menos
una de las siguientes caracterfaticas: ‘

- ¢l posicionamiento inicial es tal que las dos |
. espiras de extremo participan en la fusién eléctrica instdntanea i
unicamente en(uﬁa pequefia. porcidn, l
20. . -~ después de la etapa de fusién eléctrica.insténL
tanea, la zona de soldadura es sometida a un recocido, continnandL
siendo mantenida la presién de aplicacidn, 4 : g

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciénf

- se pondrén de manifiesto a continuacién con el transcurso de la

- 25, | deseripeién que sigue, dada a titulo iiustrativo pero en modo

ques

|

]

- |
 alguno limitativo y con referencia a las figuras anexas. en las i
i

la figura 1 es una vista esquemdtica en perspec-g

|

|

tiva que ilustra la etapa de posicionamiento de las extremidades

30. | del muelle.



5.

10,

15,

20,

25.

30,

aquf esqueﬁatizados, estando al alcanze del experto que podrd ele~

nb han sido repreéentados. puesto que esté técnica es. conocida,

" extremo.

-3
Las figuras 2a y 2b esquematizan las etapas del=~
procedimlento segin la invencién.

' Ia figura 3 muestra una porcién del anillo téri-
co obtenido, en la zona dé soldadura. '
la figura 4 es una variante con un hilo de sac-%
cién cuadrada.; ' :

En la figura 1 se ve un muelle en espirsl i de
espiras muy juntas que estd inéurvado sobre Qi_mismo. ¥y sus dos
porciones extremas estdn posicionadas de modo que las espiras de

extremo 2, 3 estén rigurosamente enfrente una de la.otra, Los

' medios necesarios para realizar este posicionamiento precléo son

c1é51cos y al alcanze del experto. A titulo de ejemplo. se ha llus-

trado un posicionamienxo reallzado oprimiendo cada una de las dos;

porczones extremas- -del muelle entre dos mordazas 4,5 ¥ 6, 7 de- E

jando a la vez gsalir a las \Wltimas espiras. Las flechas ilustran ‘
la sujecclén de las mordazas y la direccién del desplazamiento de'

i
las extremldades del muelle asi rlgurosamenxa poszclonadas. ;

Las tiguras 2a y 2b muestran a continuacién de 1&
etapa de posiclonamlento, las espiras 2, 3 que son aplicadas son '
presién una qon@ra la otra conjuntemente al paso de una corriente

de gran intensidad por la zona de contacto 8, de modo a realizar

una fusién eléctrica insténtanea, Los medios utilizados han sido

gir por ejemplo un tipo de gato apropiado, para el mantenimiento

de la presién. Los medios de aplicacién de la corriente de fusién

por &jemplo en él'campo de la soldadure de los cables extremo con|

Resulta ventajoso tener un posicionamiento iniciTl

tal que las dos espiras de extremo 2. 3 participen en la fusidn
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_eléctrica instdntanea, unicamente en une pequefia porcién 9, 10,

“hilo es muy pequefia.

f queden muy juntasa.

" mecénicas, fisicas;y quimicas del muelle ‘permanegoan sensiblemente

Sin em’ba&cgo, 8e reconoce perfectamente el anillo térico obtenido

‘ rioreaz no hay metal de aportacién para la eoldadura.. la ausencul

e

tal como ha sido representada en la figura 2b, Para ello, es pre-?

“eiso préver un lugar preciso de los cortes en las porciones extre~-

mas a fin de evitar toda torsién inicial :{ndeaeablo; ésta es la !
razgén por la que €l empleo de uha mira a menudo es necesaria para

tener un pos:Lc:LonamJ.ento riguroso, sobre todo si la seccidn del

Igualmente es ventajoso regular le intensidad

de la corriente y la duracién de aplicacién de la corriente,

siendo ésta en general del orden de 1/100 de segundo. de modo que
ll aoldadura efectuada. se reﬁ.era unicamente a las dos espiras de
extremo 2, 3. y no a 1as otras eapire.s adyacentea. !
' . Ademds serd casi siempre necesar:lo. 8i las con=
diciones de utilizacﬁn son sevaras; someter la zona de soldadura
& un ‘recocido, despuds de la etapa de fusicSn eléctrica :I.nsténtaneh
siendo mantenidd la pres:|.6n de aplicacién de modo que las esplras’
!
El anillo tdrico obtenido por este procedimiento. 4
tal como se ha iluatrado en la figura 3, es conforme a la inven-
ciéns .presenta. una soldadura 11 sin m_etal de aportacién que reune
las dos espiras de extremo del muelle, siendo tal la soldadura_
que 1a continuidad del hilo del muclle ses asegureds sin a.lter'arv

el cardcter de proximidad de las espiras, y que las propiedades

invariables a la altura de la soléadura.. Si se regula con precisifn
ige zonas’ é.e recubrimiento que pé.rticipan' en la soldadura, esta

soldﬁiira 11 no presenta précticémente ninguna dilatacién local.

por este procedimiento con regpecto a los anillos téricos ante=
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‘utilizarse: por ejemplo el tungsteno. el titanio, aceros inoxida-

- cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

-5-
de deformacién deja intacta la geometria, y ademds es posible °b-§
servar una oxidacién superficial limitada en la zona de soldadura;

La presente invencién es muy general y no puede

" ser limitada a 1los ejemplos que han sido dados unicamente a titulb

ilustrativo, Asi pués, numerosos tipos de muelles en egpiral de i
egpiras muy juntas pueden utilizarse: se ha representado un muellb
de hilo de secclén redonda, pero una seccidén cuadrada o recténgular
seria perfectamente considerable (figura 4, el anillo tdrico rea—i

lizado a partir de un muelle 1' de hilo de seccidén cuadrada pre- |

senta und soldadura 11'), pudiendo ir le dimensién mayor de la |

seceién de 0,3 a 4 mm. Numerosos metales constitutivos pueden
' i

- bles, aceros al carbono y aceros refractarios,

El procedlmzento de realizacidn del anillo térm—
co seéﬁn la invencién en el que se realiza la soldadura por fu-
516n eléctrlca instdntanea, ha sido descrito & titulo de eaemplo
por su almpllvldad de realizacién, Pero es posible utilizar otros:
procedimxegtoa de obtencién, tales como un procedzmlentovde 80l=

dadura por lager por ejemplo,

e e t— e o A R ()

Déscrita suficientemente la naturaleza del ine

vento, asi como la mmnera de realizarlo en la préctica, debe ha=- |

susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren

su principio fundamental,

l
|
|
|
|
(
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REIVINDICACIONES

1,~ Perfeccionamientos en anillos téricos reali-
zados a partir de muelles en espiral de espiras muy juntas, carac-
terizados porque pressntan una soldadura sin metal de aportaciéni
que reune las dos espiras de extremo del muelle siendo la solda%
durs tal que la continaidad del hilo del muelle sea asegurada -
sin alterar el caracter de proximidad de las espiras, y que las
propiedades mecdnicas figicas y quimicas del muelle sean gensi-
blemente invariables a la altura de la soldadura. )

2.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 12
caracterizados porque las dos porciones extremas del muelle eété%
posicionadas de modo que_las espiras de extremo estén rigurosamen%e
enfrenie unza de la oira, j porque las espiras son a continuacién i
aplicadas con presién una;contra la otra conjuntamente al-paso dé
una corriente de gran intensidad por la zona de contacto,de'modof
a realizar una fusién eléctrica instdntanea.

3.= Perfeccionamientos segin la reivindicacién
2, caraoterizadog porque el pousicionamiento inicial es tal que
les dos espiras de extremo participan en le fueidn eléetrica
insténtanes unicamente en una pequedia porciéﬁ. ;

4.~ Perfeccionamientos segin una de las reivine i
dicaciones 2 y 3, caracterizados porque degpués de la etapa de E

fusién eléctrica instdntanea, la zona de soldadura es sometida a

12

un recocido. continuando siendo mantenida la presién de aplicacién.

5.= Perfeccionamientos en anillos tdéricos reali-
zados a partir de muelles en espiral de espiras muy juntas, tal .
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria e
ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de geis hojas escritas a

SETAE T3y
.;g, _

méquina por una sola cara.
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