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Es sabido que una serie de alambres de sección 
circular, pueden torcerse juntos en forma de cordón (o 

torón ) cuando se les comunica un movimiento rotativo al­

rededor de sus ejes longitudinales respectivos, mientras 

5. que, al mismo tiempo, el cordón así formado se haoe girar
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alrededor de su propio eje. Este principio se ha aplicado 
en distintos tipos de aparatos conocidos, pero corrientemen 

te ha implicado el empleo de paquetes de suministro en for­

ma de bobinas, cada una de las cuales se hace girar indepen 
dientemente alrededor de un eje perpendicular al suyo. Diri 
giendo los alambres desarrollados, tengencialmente desde di 
chas bobinas, al interior de un dispositivo rotativo que 
arrastra los alambres a una velocidad relacionada con el rit 

mo de rotación del dispositivo, se hace que se forme un ca­

ble de tipo convencional.
Este invento se refiere a métodos por los cuales 

la rotación requerida para transformar los alambres circula­
res en un cable, puede comunicarse a los alambres separados, 
sin necesidad de hacer girar los paquetes de suministro o alL 

mentación.
Gomo es bien sabido, el ritmo de rotación de los 

alambres individuales ha de ser, aproximadamente, equivalen 

te al del mismo cable, haciendo así que cada alambre gire 
alrededor de su propio eje longitudinal, una vez por cada 

paso del cable. Si los paquetes de suministro del alambre 
no se hacen girar a esta velocidad, y los alambres son de 
un material de elevado módulo de rigidez, tal como alambre 

de aoero enérgicamente estirado, la discrepancia entre las 

rotaciones se acumulará entre el unto de curvado del cable 
y los paquetes de suministro del alambre. Esto se traduce 
en esfuerzos que pueden dar lugar a cocas en los alambres* 

si la tensión no se mantiene cuidadosa y constantemente.
Se ha propuesto hacer girar caaa alambre alrede­

dor de su propio eje, mientras se hace pasar desde el pa­

quete respectivo al punto de curvado o torcido, pero cuan-



do los alambres tienen un módulo elevado de rigidez, sigue 

el riesgo de que las cocas se formen junto a los paquetes.
los métodos de acuerdo con este invento, se pare 

cen a los anteriores por comprender el sostener una serie 
de paquetes de suministro de alambre de sección circular, 
el guiar los alambres desde los paquetes de suministro res 
pectivos a lo largo de pasos respectivos hasta un punto de 

doblado o curvado, el hacer girar cada alambre alrededor 
de su propio eje mientras pasa desde el paquete respectivo 

al punto de curvado o torcido, y el arrastrar un cable cur 
vado resultante, más allá del punto de torcido, mientras 

el cable gira.
Lo3 métodos de acuerdo con este invento, son más 

avanzados con respecto a los anteriores, por sostener los 
paquetes en medios fijos, por restringir la rotación de ca 
da alambre en un primer punto entre el paquete respectivo 
y el punto de curvado o torcido, y por hacer girar efecti­

vamente cada alambre en un segundo punto entre el primer 
punto respectivo y el punto de curvado, a una velocidad re 
lacionada con la rotación del oable y la de arrastre de és 
te alejándolo del punto de curvado, de tal modo que cada 
alambre experimenta una deformación torsional elástica y 
plástica al rebasar el primer punto, y sufre por lo menos 
una recuperación elástica parcial al rebasar el segundo pun 

to.
Este invento inclpye también, aparatos para apli 

car dichos métodos.
El aparato incluye, para cada alambre, un medio 

rotativo de torcido capaz de aplicar rotación a una sección 

de alambre situada an cada instante entre el embalaje y el
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dispositivo de ourvado y, entre el medio de torcido y el em 

balaje, un medio de aislamiento, en posición fija, capaz de 

impedir que la rotación desde el medio de torcido pase al 

embalaj e •
El medio de torcido y el de aislamiento juntos, 

constituyen lo que puede denominarse un inductor de torsión, 
interpuesto entre un embalaje de suministro de alambre y el 
punto de curvado, que puede hacer que un alambre individual 
gire alrededor de su propio eje longitudinal, a una veloci­
dad no muy diferente de la de rotación del cable alrededor 

de su eje, mientras impide, al mismo tiempo, que la rota­
ción retrooeda por el alambre procedente del paquete de su­

ministro o alimentación.
El hecho de que cada paquete de suministro esté 

fijo, tiene las ventajas de que no existen límites severos 

en el tamaño, peso o tipo del embalaje, y además, de que el 
acceso a los embalajes es posible durante el funcionamiento 

de la máquina cableadora.
Otras varias características ventajosas, pero no 

esenciales, se citarán en el transcurso de la descripción 
siguiente y métodos especiales con este invento acoplado 
que se hacen figurar por vía de ejemplo. Los aparatos se 

representan en los dibujos adjuntos, en los que:
Las figs. 1A y IB juntas, constituyen un alza 

do lateral esquemático de una máquina completa para la fa­
bricación de cables de alambre; las dos figuras se únen por 

la línea X-X;
La fig. 2, representa dos de los inductores de 

torsión, uno en alzado lateral y otro en corte vertical Ion 

gitudinal•
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la fig. 3» es una vista en pianitos un inductor 

de torsión, oon partes en corte horizontalj
La fig* 4, es un corte vertical longitudinal de 

un inductor de torsión ligeramente modificado;
Las fgs» 5 y 6, son alzados laterales esquemáti­

cos de otras formas de inductor de torsión, y
La fg§. 7, representa una forma distinta de pa­

quete de alambre*
En la máquina representada en las figs. 1A y 133, 

los alambres de sección circular 1 , se conducen desde los 

paquetes de suministro o alimentación 2, a través de induc­

tores de torsión 4, a un punto de torcido o curvado, defini 
do por un dispositivo de torsión 6, del que sale un cable 
curvado, por el arrastre de un medio de tracción 10, y se 

recoge por un medio 12 de acoplamiento, ó recogida. Toda 
la máquina excepto el tambor de recogida está aocionada por 

un motor único 14, a través de un árbol de transmisión 16*
El cable puede incluir un núcleo 18 dirigido des­

de un dispositivo de salida 20. Este núcleo puede ser un 
alambre sencillo, 6 puede estar también constituido por un 
cable sobre el cual se aplican los alambres 1, en forma de 
capa adicional»

Los paquetes 2, están sostenidos por árboles 3 
montados en una estructura fijja 5. Los inductores de tor­

sión 4, están sostenidos por una estructura fi^a ?• Estos 
inductores de torsión se describen luego más detalladamente» 

El dispositivo ourvador 6, tiene una transmisión 

positiva por medio de una correa dentada 22, directa desde 
el árbol principal 16. El dispositivo ourvador está cons­

tituido por un portamatrlz ó hilara rotativa 24 con un tar-
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ladro cuya entrada define el verdadero punto curvado.
El dispositivo puede incluir también el llamado "post-for 
mador", por ejemplo como se representa, y una caja 26 que 
gira con la matriz o hilera y lleva una serie de pequeños 
rodillos 28 que sujetan el cahle, y ayudan a obtener el 

cable recto y de construcción uniforme^ y a neutralizar 
los esfuerzos torsionales residuales. Inmediatamente an­
tes de la matriz o hilera 24, se dispone una placa fija 30 
que contiene taladros regularmente separados alrededor de 
un circulo, que sirve como guía para los alambres 1. 
También antes de la matriz pueden existir medios (no repre 
sentados), por ejemplo un tubo fijo que pasa entre los alam 
bres 1, para aplicar una delgaaa capa de lubricante ai nú­

cleo 18.
El dispositivo de salida 20 suministra el núcleo 

18 a la matriz y le comunica rotación a una velocidad reía 
donada con la de la matriz. Por este objeto, el disposi

tivo 20 incluye muñones 32, 34 que se hacen girar a velooi 
dades iguales alrededor del eje horizontal común, mediante 
transmisiones seguras 36, 38. los muñones llevan, median­

te apoyos (no representados), un marco o bastidor 40 que 
se estabiliza oontra la rotación por medio de un peso 42 y 
que sostiene un tambor 44 de material para el núcleo, 
los muñones llevan guías 46 y 48 respectivamente, por me­

dio de las cuales el núcleo 18 se conduce hacia la izquier 
da y luego hacia la derecha para suministrarse, a través 

de un orificio del muñón derecho 34, con un movimiento ro­

tativo a una velocidad doble de la de los muñones. Existe 

un freno (no representado) en el tambor 44 para mantener 

tensión en el núcleo 18. las guías 46, 48 así como las



5*

10.

15.

20.

25.

30.

a

guías fijas 50, 52 son de una construcción tal que el núcleo 

puede moverse longitudinalmente y, a la vez, girar mientras 

pasa alrededor de las guías. la velocidad de rotación de 
los muñones puede alterarse cambiando una polea de cada trans 
misión 36, 38 por otra de tamaño distinto.

Si el núcleo es de un alambre único, puede ten­
sión, suministrarse desde un paquete 2, a través de un in­

ductor de torsión 4, análogo a los que suministran los alam 
bres exteriores 1, pero el inductor para el alambre del nú­
cleo, puede girar a una velocidad distinta.

El dispositivo de tracción 10 tiene muñones 54 y 
56 que sostienen un bastidor 58. El muñón 56 gira a la mis 
ma velocidad que el dispositivo curvador 6, mediante una 
transmisión segura 60. El cable 8 pasa axialmente a través 
del muñón 54, varias veces alrededor del tambor 62 y axial- 
mente a través del muñón 56, guiado por poleas 66. El tam­
bor 62 se acciona desde el árbol principal 16 a través de 

un engranaje 64 de relación variable, de un árbol hueco 70 
concéntrico con el muñón 54, y de un engranaje 68. Ajustan 
do adecuadamente elengranaje 64 de relación variable, el 
tambor 62 se hace que mueva el cable a través de los medios 
de tracción 10, a la velocidad lineal deseada.

Los medios de recogida 12 incluyen muñones 76, 78 

que giran alrededor de su eje horizontal común mediante trans 
misiones positivas 80, 82 desde un árbol 84, accionado desde 
el árbol principal 16 por medio de un engranaje 86 de rela­

ción variable. Los muñones 76, 78 sostienen una caja 87 que 

contiene guías 88 a 90 y dentro de la cual y sostenida por 
apoyos (no representados) se dispone una marco o bastidor 92 

con pesos para impedir su rotación. El bastidor lleva, en

- 7 -
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un eje transversal, un tambor de recogida 94 en el que se 
arrolla el cable 8. El tambor 94 se acciona por engrana­
jes, no representados, desde un árbol 96, coaxial con el mu 

ñón 76, y que se impulsa por un motor eléctrico separado 
98 del tipo de esfuerzo constante. El marco o bastidor lle­
va también medios, no representados, para desplazar el oa- 

ble en ambos sentidos a lo largo del tambor 94, con objeto 

de formar capas de espiras de cable sobre el tambor.
Los componentes de la máquina, que acaban de des­

cribirse detalladamente, no constituyen en esencia partes 

de este invento, pero proporcionan la base para los induc­
tores de torsión que a continuación se describen.

El número de árboles 3 de sostén de los paquetes, 

y de inductores de torsión 4 de la máquina, se hace suficien 
te para el número mayor de alambres que hayan de admitirse, 
por ejemplo hasta 43. las figs. 2 y 3, representan la oons 
trucción de los inductores de torsión, con mayor detalle.

Oada inductor de torsión, por conveniencia, forma 

una unidad, con una placa de base 102 sujeta a un poste ver 

tioal 104 que forma parte de la estructura fija 7* la pla­

ca sostiene tres poleas 106, 108, 110 en ejes fijos, y sos­

tiene también dos cojinetes 112, 114 para muñones 116, 118, 

en lados opuestos de un soporte rotativo constituido por una 
placa 120 que sostiene dos poleas 122, 124 que tienen sus ra 
nuras en un plano común que contiene el eje Y-Y de los muño­
nes 116, 118,. y sus ejes Z,Z cortan el eje Y-Y. Las poleas 
122, 124 constituyen medios de torsión, y las poleas 106, 108 

forman medios de aislamiento. El hecho de que los ejes de 

las dos poleas 122, 124 de los medios de torsión corten el 

eje Y-Y del soporte, significa que las poleas no precisan equi
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librarse. El soporte está equilibrado por masas 136 de los 
extremos libres de los pernos 138 en los que se ajustan las 

poleas 122» 124.
Un alambre 1, como se representa en líneas de tra 

zos en la mitad inferior de la fig. 2, se conduce desde el 
paquete de suministro 2, (ver fig. 1) a la polea 106, una 
vez alrededor de la misma, luego a la polea 108 y más de 
una vez alrededor de ella, y a través del muñón 116 a la po 
lea 122. En la mayoría de los casos, dos vueltas alrededor 

de la polea 108, con tensión adecuada en el alambre, como 
luego se describe, impedirán que la torsión en el alambre, 
más allá de la polea 108, retroceda en dicho alambre a la 
parte anterior de la mencionada polea. La torsión del alam 
bre más allá de la polea, hará que el alambre al salir de 

la polea, se dirija a un lado de la ranura de la misma y se 
apoye en él. Este lado dependerá de que la torsión sea a 
derechas o a izquierdas. Al preparar la máquina para el 

trabajo, las espiras han de depositarse alrededor de la po­
lea 108 en cualquier órden que asegure que la torsión no ha 
ré que la espira de salida se atasque por debajo de la espi 

ra de llegada.
En los medios de torsión» el alambre se hace que 

rodee una vez la polea 122, que se dirija a la polea 124 y 
la rodee una vez, que atraviese el muñón 114 y pase sobre 
la polea 110 que actúa como guía y desde la cual dicho alam 
bre se conduce al dispositivo curvador* Dentro de cada mu­

ñón existe una gula ranurada 126, 128 para flexar el alanH 

bre hacia y desde el eje Y—Y* Las poleas 106, 108 y 110, 
son todas tangentes a este eje.

Gomo variante, las guias 126, 128 pueden suprimir30.
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se, como se indica en la fig. 4, de tal modo que el alambre 
gira y barre un cono en cada extremo de los medios de tor­
cido. El alambre pasa a través de un taladro oblicuo 140, 

en cada muñón.
Todos los medios de torcido giran mediante trans 

misiones eficaces desde el árbol principal 16 (fig. 1A), 
constituidas por un sistema de poleas dobles 130 y correas 

dentadas 132 (fig. 1A), a través de engranajes 134 de reía 

ción variable*
Guando giran los medios de rotación, por una im­

pulsión aplicada a una polea doble 130 y, al mismo tiempo, 
el alambre se desplaza axialmente (hacia la derecha tal co 
mo se observa en las figuras^ por la acción de los medios 
de arrastre 10 (fig. IB). El alambre se somete continua­
mente a torsión al abandonar la polea 108. Guando el alam 

bre abandona la polea 124, gira alrededor de su propio eje. 
El ángulo de contacto con la polea 110 no es tan grande que 

impida la rotación del alambre.
Si la velocidad de rotación al abandonar la polea 

124 es distinta de la del alambre al llegar al punto de cur 

vado, entonces la diferencia implica el torcido continuo 

del alambre al salir de la polea 124. En el empleo normal 
de la máquina, la velocidad de rotación de los medios de 
torsión se elige de tal modo que se realice la torsión al 
abandonar la polea 124, en sentido contrario, y a un ritmo 

inferior a la torsión al salir de la polea 108.
los experimentos han demostrado que los alambres 

de acero torcidos en cualquier proporción comprendida entre 

alrededor de 2 y 10 vueltas por cada longitud igual a 100 

veces el diámetro de los mismos experimentan a la vez una
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deformación elástica y plástica, y al cesar la fuerza de 

torsión, se realiza la recuperación elástica. los experi­

mentos han demostrado también que la resistencia tensil pa 
ra la rotura de un alambre no se afecta en alto grado por 

5. la torsión plástica del orden de 2 a 10 vueltas por 100 día
metros.

La torsión al abandonar la polea 108, dá lugar a 

la deformación torsional elástica y plástica del alambre; 
la torsión al abandonar la polea 124, implica por lo menos 

10. la recuperación elástica parcial.
A continuación' figuran dos ejemplos de condicio­

nes de trabajo de aparatos de acuerdo con este invento, des 
tinados a fabricar cable en el que los alambres individuales 
no están sometidos a esfuerzos torsionales elásticos»

15. En cada uno de los casos, los alambres son de acero muy ten
sil enérgicamente estirado, del tipo corrientemente usado 
para la fabricación de cables, a saber alambres dotados de 
un bajo limite de proporcionalidad en su diagrama de esfuer 

zos y deformaciones» Oon éste alambre, la recuperación elás 
20. tica puede admitirse que es alrededor de 1 torsión o vuelta

por oada longitud de 100 diámetros. Esta es una cifra máxi 

ma y en los cálculos puede usarse también una cifra algo in 
ferior, por ejemplo 3/4 de torsión o vuelta (270a) por 100 
diámetros. La variación en la resistencia tensil del órden 

25. de 80 a 120 toneladas, se comprueba que tiene muy poco efec
to en las condiciones. Si el alambre es de un tipo dotado 

de mayor recuperación elástioa, la relación de la velocidad 
de rotación de los inductores de torsión, a la velocidad de 
rotación del cable, habrá de ser mayor.

Las consideraciones geométricas demuestran que al30
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disponer un alambre en una vuelas de una hélice en un án*»

guio o( . la rotación del alambre es 3602 •
sec,^

EJEMPLO A -
Diámetro del alambre - Los seis exteriores = 0,5588

100 x d «= 55,88

El central *= 0,635

Cableado
Longitud = 12,70

Angulo = l6fi271
Secante 16227' = 1.0482
Longitud de la hélice *= 13,31

Rotación
Cable - 360fi para producir un "cableado de

cable de 12,7"
Alambre - 3452 16' para producir una hélice de 13,31 

Húmero de hélices en cien diámetros de alambre 
2.20 : 0.5241 = 4.198

o sea 4.2

Desplazamiento torsional 
del cable b 4.2 x 3602 

= 15122

Desplazamiento torsional de alambre preciso para obtener 
cable de 55,88 de 0,5588 •> A Cft 1 C I

■ 14502 7'

Torsión adicional, cancela por 
recuperación elástica posterior «= 36Q2

Total *= 18102 7'
& 5.03 revoluciones

(Esto representa alrededor de 4 torsiones plásticas en 
una longitud de 100 diámetros de alambre)
Relación de rotación de inductores de torsión a rotación
de alambre 1810 i 1512

= 1.1965

30 -o sea 1 .2 0
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EJEMPLO B -

Diámetro del alambre - Dos cuatro exteriores = 0,5334
100 x d *53,34

El central = 0,6096

Cableado
Longitud *= 2,54

Angulo = 54244 1
Secante 542 44* = 1.7319
Longitud de la hélioe = 4,399

Rot ación
Oable - 3602 para producir un '‘cableado de

cable de 2,54"
Alambre - 207a 52' para producir una hélice de 4,399 
Número de hélices en cien diámetros de alambre 

2.1 s 0.1732 = 12.126 

Desplazamiento torsional
del cable = 12.126 x 360a

= 4.365a
Desplazamiento torsional de alambre preciso para obtener 
cable de 53,34 de 0,5334

= 207a52» x 12.126 

s 25112 15»
Torsión adicional, cancela por 
recuperación elástica posterior * 360a

Total ■ 28712 15»
* 7.97 revoluciones

(Esto representa alrededor de 7 torsiones plásticas en 
una longitud de 100 diámetros de alambre)
Relación de rotación de induotores de torsión a rotación 
de alambre

* 2871 : 4365
* 0.658

o sea 0.66

30
El ensayo de fatiga por curvadura inversa y sencilla, 

de los cables obtenidos por estos procedimientos y de las cuer
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das constituídas por éstos cables, han demostrado que no son 
inferiores a los cables y cuerdas formados por métodos tradi 

clónales. Así, pues, es evidente que la inducción de un gra 

do limitado de torsión plástica en el alambre no es perjudi­

cial para la calidad de los cables o cabos.
Es conveniente que la tensión de cada alambre 1 al 

abandonar su paquete 2 sea reducida» Si existe una tensión 
apreciable, la vuelta de alambre destinada a salir inmediata 
mente del paquete puede tender a introducirse entre vueltas 

posteriores y quedar sujeta. Por otra parte, puede ser con­
veniente asegurar que ninguno de los alambres puede aflojarse 

en ningún punto ya que la flojedad, incluso para un período 
corto, puede dar lugar a la formación de un bucle que luego 

se contraería en forma de coca.
Consiguientemente, de acuerdo con la naturaleza 

del paquete 2 que se utilice, pueden incluirse dispositivos 
conocidos para aplicar tensión y para mantener la uniformi­

dad de la misma. Por ejemplo, en la fig. 1A, los paquetes 2 
se representan en forma de bobinas montadas para girar alre­
dedor de árboles fijos 3,- oon los alambres 1 saliendo tangen 
cialmente de las bobinas. Como se representa en el caso de 

la bobina inferior, puede existir un freno 160 de fricción 
suave, ajustable, para orear tensión, y una polea contrapesa 

da 162 para acomodar las irregularidades en la velocidad a 

que el alambre sale- de la bobina, manteniendo así la unifor­
midad de la tensión. Esta, puede favorecer también la uni­

formidad es la estructura del cable obtenido.
las poleas del inductor de torsión, con preferen­

cia, tienen diámetros superiores a 100 veces el diámetro del 

alambre, la longitud no sostenida de alambre entre los me-
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dios de aislamiento y los medios de torsión, con preferencia, 

es inferior a 500 veces el diámetro del alambre. Teniendo 

en cuenta que el mismo aparato es utilizable con una serie 
de tamaños de alambre, debe disponerse de tal modo que la 
longitud no sostenida sea inferior a 3 veces el diámetro de 

la polea.
las poleas de guia entre el dispositivo de torsión 

y el dispositivo de ourvadura (por ejemplo las poleas 110 en 
las figs. 2 y 3) han de tener un diámetro no inferior al de 
las poleas anteriores, y el alambre ha de formar contacto con 

las poleas de guías en un arco inferior a 902. Si se desea, 
una gula inmediatamente adyacente al punto de ourvadura, pue 

de prepararse para curvar los alambres con una ourvadura más 

acusada que la de las poleas, ourvando asi cada alambre al pa 
sar y deformándolo en una hélice, a causa de la simultánea 
rotación del alambre, la forma helicoidal puede favorecer 

la uniformidad en la estructura del cable doblado.
los dos ejemplos numéricos anteriores, son de con­

diciones de trabajo destinadas a no producir esfuerzos toi>- 
sionales en los alambres del cable fabricado. Sin embargo, 
para muchos fines, la presencia de algo de esfuerzo elástico 
en los alambres, en la dirección que tiende a hacer que los 

alambres del cable se adhieran al núcleo, no reviste gran im 
portancia, y por tanto puede permitirse alguna desviación de 
las condiciones teóricas. Además, si el uso a que se desti­

na el cable, por ejemplo para fabricar algún tipo especial 

de cabo para alguna misión determinada, hace deseable asegu­
rar la presencia de algún esfuerzo elástico, bien en el mis­
mo sentido de la ourvadura, o en el sentido opuesto, puede 

conseguirse esta condición de acuerdo con el alcance de este30



invento, por el ajuste apropiado de las condiciones»
Algo de recuperación torsional elástica de los alambres, 
puede presentarse en el interior del cable después de haber­

se curvado los alambres entre sí. Por ejemplo, en el apara­

to representado en la fig. IB, puede obtenerse asta condi­

ción por ajuste del engranaje de relación variable 86 que im 
pulsa la caja de los medios 12 de recogida» Además, parte 
de la recuperación elástica torsional de los alambres puede 
presentarse durante el "cierre” de distintos cables entre si 

para obtener un cabo.
La fig» 5, representa un inductor de momento tor- 

sor, en el que el medio de aislamiento del momento y el medio 
de torsión incluyen, cada uno, una sola polea, 136, 138 res­
pectivamente» Es necesario que alrededor de cada polea el 
alambre dé varias vueltas. La polea 138 es tangente al eje 

de rotación del soporte 140 y, está equilibrada con un peso 

142.»
La fig» 6, representa el empleo posible de un 

número mayor de poleas 144, 146 respectivamente en los medios 

de aislamiento del momento y en los medios de torsión»
La fig» 7, representa otra forma de paquete para 

el suministro de cada uno de los alambres 1. El alambre as­

en bobinas libres 150 que es la forma en que se recoge co­
rrientemente en el extremo de salida de una máquina para el 
estirado de alambres» Las bobinas que están constituidas por 
una longitud continua de alambre, estén sostenidas en una ca­

ja de varillas 152 sujetas por sus extremos inferiores a una 

mesa rotativa 153, y que se únen también entre si por un ele­

mento superior 155» Esta mesa giratoria se sostiene para la 

rotación sobre una base 154 desde la cual se prolonga hacia
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arriba un árbol 156 que lleva un freno de fricción suave, 

ajustable, que actúa sobre el elemento superior y por tanto 

sobre las bobinas*
los paquetes, en lugar de girar alrededor de un eje 

pueden estar completamente fijos, retirándose el alambre de 
un extremo del paquete. la tensión ha de mantenerse continua 
mente de modo precisamente suficiente para impedir que la li­

gera torsión producida (una vuelta por espira del alambre en 

el paquete) dé lugar a cocas en el alambre al dirigirse a los 

medios de aislamiento»

9

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte­

ren su principio fundamental; también se hace constar que el 
invento se refiere a una Solicitud de Patente presentada en 
Inglaterra, con fecha 22 de diciembre de 1964 y 2 de junio 

de 1965, y números 51983/64 y 23558/65 respectivamente, aco­
giéndose por lo tanto, a los beneficios que conceden los Gon 

venios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la 

esencia del referido invento y por lo que se solicita Paten­

te de Invención por 20 años en España, sobres "PROCEDIMIENTO 

Y APARATO PARA LA EABRIOACION DE UN CABLE DE ALAMBRE? carac­
terizándose por lo siguiente:

1»- Procedimiento para la fabricación de un ca 

ble de alambre, que comprende el sostener una serie de paque 

tes de suministro de alambre da sección circular en medios 

fijos; el conducir los alambres desde los paquetes de su­

ministro a lo largo de trayectorias respectivas, a un punto
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de curvado; si arrastrar un cable formado resultanSfpileján 

dolo del punto de curvado» mientras el cable gira; el res­

tringir la rotación de cada alambre en un primer punto en­

tre el paquete respectivo y el punto de curvado» y el ha­
cer girar positivamente cada alambre alrededor de su propio 

eje en un segundo punto entre el primer punto respectivo y 
el punto de curvado, a una velocidad relacionada con la ve­

locidad de rotación del cable en el punto de curvado, y con 
un ritmo de tracción del cable alejándolo del punto de our— 
vado, de tal modo que cada alambre experimente una deforma­

ción torsional elástica y plástica al pasar por el primer 
punto, y experimente una recuperación elástica por lo menos 

parcial al pasar por el segundo punto*
2*- Procedimiento, según la reivindicación 1, en 

el que cada alambre se somete a entre dos y 10 torsiones por 

cada longitud igual a 100 veces su diámetro*
3*- Procedimiento, segdn las reivindicaciones 

1 ó 2, en el que cada alambre entre los puntos primero y se­
gundo tienen una longitud sostenida, no superior a 500 veces 

el diámetro del mismo*
4*- Procedimiento» según cualquiera de las reivin 

dicaciones 1 a 3, en el que la rotación se restringe hacien­
do pasar cada alambre, una vez, alrededor de tina primera po­

lea y dos veces alrededor de una segunda polea*
5*— Procedimiento, según cualquiera de las reivin 

dicaciones 1 a 4, en el que los alambres son de acero de ele 

vada resistencia tensil.
6*- Procedimiento, según cualquiera de las reivin 

dicaciones 1 a 5, en el que los alambres se curvan alrededor 

de un núcleo que se suministra al punto de curvado girando a
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

una velocidad relacionada con la velocidad del cable.
7»- Procedimiento, según cualquiera de las reivin­

dicaciones 1 a 6, en el que los paquetes de suministro son bo 
binas montadas para girar alrededor de ejes fijos, y los alam 

bres se retiran de las bobinas tengencialmente.
8.- Aparato para la realización práctica del pro­

cedimiento descrito, que comprende un dispositivo curvado; 
una serie de medios en posiciones fijas para sostener páque- 
tes de suministro; una serie de medios de dirección cada uno 
definiendo un paso para un alambre desde uno de dichos paque­

tes al dispositivo de curvado; cada medio de dirección inclu­
ye^ sucesivamente desde el paquete al medio de curvado, prime 
ro un medio de aislamiento en posición fija y en segundo lu­
gar un medio para la torsión, rotativo; este último puede apli 
car rotación a la parte de alambre situada en cada momento en 
tre el medio aislador y el medio de torsión; el medio aisla­
dor puede impedir que ésta rotación retroceda hacia el paque­

te; medios para arrastrar el cable curvado alejándolo del dis 
positivo de curvado, y medios para impulsar positivamente los 
medios de torsión y de arrastre a velocidades que están en una 

relación predeterminada.
9.- Aparato* según la reivindicación 8, en el que 

cada medio de torsión incluye, por lo menos, una polea monta­

da en un soporte rotativo; la ranura de la polea se halla en 

un plano que contiene el eje de rotación del soporte.
10. - Aparato, 3egún la reivindicación 9, en el que 

cada medio de aislamiento incluye, por lo menos, una polea 

tangente al eje de rotación del soporte respectivo.
11. - Aparato, según la reivindicación 10, en el que 

existen dos poleas en cada medio de aislamiento,, en un plano



5.

10*

15.

20,

' <! ' ;
-  20

común, y dos poleas en cada medio de torsión, en un plano 

común.
12. — Aparato* según la reivindicación 11, en el 

que los ejes de las poleas del medio de torsión cortan a 

los ejes del soporte»
13. - Aparato, según cualquiera de las reivindi 

caciones 8 a 12, en el que el dispositivo de curvado es ro 

tativo y las velocidades de los medios de torsión y de 
arrastre se ajustan separadamente en relación con la velo­

cidad del dispositivo de curvado.
14. - Aparato* según la reivindicación 13, que 

incluye medios para suministrar un núcleo al dispositivo 
curvado, y para hacer girar el núcleo a una velocidad re­
lacionada con la velocidad del dispositivo de curvado.

15. - "Procedimiento y aparato para la fabrica-t­

elón de un cable de alambre”, tal y como queda sustancial 
mente descrito en la presente memoria é ilustrado en los
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