FH42}
344427

PATENTE
DE g
INVENCION

por "UN PROCEDINMIENTO, CON SU MECANISHO REALIZADOR PA-
.RA FORMAR UN CABLE DE ALAMBRES PARALELOS ENTRE SIv, a
favor de la firme estadounidense BETHLEHEM STEEL COR-
PORATION; domiciliada en “‘}01, Basgt Third Stree‘t",’,
BETHI:EHENI; Pennsylvenia - Estados Unidos de Américas




10

15

344427

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se relaciona con torones pre-
fabricados de alambres paralelos ¥, mis particularmen-
te, se relaciona con torones estructurales, prefabrica-
dos, de alambres paralelos, con superiores propledades
fisicas. |

Segln es usado en la presente, el término
tordn estructural se refiere a un tordn de alambres
miltiples usado como un miembro estructural permanente,
sustancialmente fijJo, El tordn de alambres paralelos
de la presente invencidn, sin embargo, se le ha halla-
do que resulta particularmente Util para componer ca-
mies.estructurales de alambres paralelos, mayores, ta-
les como los que son usados para los prilnclpales ca=-
bles de sostén de los puentes de suspensién. Esta ine

vencidn, por consigulente, sera descrita con respecto



10

15

20

25

344427

5 torones de alambres paralelos, fabrlcados para ser’
usados en la construccidén de los princlpales cablgs
para puentes de suspensidn. ;

Iog cables de alambres paralelos son ei;ﬁipo
primario usado para puentes de suspensién debido{a'su
superior resistencla y rlgidez axlal, en comparacidn
con cables hechos con torones de alambres helicolda-
les, los cusles no desarrollan la resistencia fiﬁél de
1la unidad o el mddulo de elasticidad de alambres- tolo-
cados paralelamente. ILa préctica ha side el eonstrulr
cables de alambres paraleclos, en suspensién en el
puente, por um proceso conocido como hiladura aérea,
es deeir, arrastrando vueltas individuales de alambre
para el puente hacia delante y hacla detrds sobre las
torres del puente y conectdndolas a los anclajes. Un
nlmero de dichos alambres son empaquetados para formar
un tordn dc alambres paralelos. Un grupo de dichos
torones de alambres paralelos son formados consecubl-
vamente y, entonces, son compactados para formar el
cable de suspensién de alambres paralelos. El hilar
los torounes de alambres paralelos en su lugar en el
proplo puente es leunto y aiffcil y, en vista de que se
1leva a cabo hajo las condiciones existentes en el
canpo, & una gran aliura, tlende también a ser pell-

groso. La lengltud de cada alambre indlvidual debe
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ser culdadosamente ajustada inmedlatamente después de
la ereccidn, a fin de suministrar un tordn compacho
con minimas diferencias en la longltud entre los alam-
bres, segin estos cuelgan en una catenaria a través

de luces o palmos del puente., Se ha intentado prefa-
bricar los torones de alambres paralelos sobre el te-
rreno, en el sitio del puente, pero estos esfuerzos
han resultado ser insatisfactorios debldo 2 una varle~
dad de razones, Dichos torones, 2 menudo, han exhlbi-
do tendenclas problemiticas, tales como la de retor-
cerse y enrollarse, deblido a la curvatura o nmoldern
dél alambre fabricado, En adicién, se ha pensado que
es imposible enrollar en carretes un tordn de alam-
bres paralelos, con el fin de hacerlo convenlentemen-
te transportable, porque los alambres del tordn de ra-
dio miximo, en el carrcte, probablemente se estirarian
grandemente y los alambres de radio minimo serian co-
rrespondientemente comprimldos, cuando se les doblasse
alrededor del cllindro durante el emrollado,

Por consiguiente, es un objeto de la presen-
te invencidn, el suminlstrar un tordn prefabricado, de
,alambres paralelos, teniendo alambres de igual longi-
tud, y, el métdo para hacerlo, de modo que el tordn
esté estabilizado de tal modo que tenga una minima

tendencla a retorcsrse y eurollarse.
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Es un objeto adicional de la presente linven-
cién el suministrar un método para continuamente en-
rollar en un carrete torones de alambres paralelos se-
gin son fabricados, sin datiar los alambres individua-
les,

Hemos descublerto que los anterlores objetos
pueden ser logrados formando un toron hexagonal de-
alambres paralelos, en un troquel hexagonal de fééi-
llos y usando alambres dispuestos con sus moldeé"
opuestes, halar el tordn a travds del troquel por me-
dlo de un dispositivo hexagonal, de sujecidn, y Jun-
tar los alambres del tordn, por medio elastico de
unidn; y que dicho tordn de alambres paralelos puede
ser efectivamente enrollado o devanado, con rotacidn
alterna alrededor del eje del tordn en direcciones
opuestas. Ademds, hemos descubiorto que el tordn he-
xagonal de alambres paralelos puede ser hecho contl-
nusmente y devanado por el uso de una abrazadera dind-
mica, por ejemplo, una abraradera contlnuamente mévil,
interpuesta entre los troqueles de formacidn y el ca-
rrebe.

Ia Fipura 1 muesbra una vista de plano de
un arreglo, de acuerdc con la presente invencidn, pa-
ra formar toroncs de alambres paralelos.

la Figura 2 musstia un alzado del arreglo

w 344427
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mostrado en la Figura 1.

la Plgura 3 muestra una vista isométrica de
una parte inlcial del aparato.

Ia Figura 4 muestra um alzado de la parte de
devanado o enrollado del aparato.

Ia Figura 5 muestra una vista de plano de la
parte del aparato mostrada en la Flgura L,

I2 Figura 6 muestra un corte de una forza
del tordn de la presente invencion.

Ia Figura 7 es un corte, a través del tordn
de alambres paralclos en la Flgura 3 en el 7-7, mos-
trando un troquel de rodillos.

Ia Figura 8 es un corte diagramitico, a tra-
vds de una forma de abrazadera dindmica.

La Figura 9 es una vista lateral, dlagrami-
tica, de la abrazadera dindmica de la Figura 8, que
muestra la estructura de sostén y un elemento mbvil,
vistos particularmente a lo largo de la 1linea 9-9 de
lz Figura 8.

Ia Figura 10 es una visia en corte, dlagra-
mitica, aumentada, de un arreglo alterno de abrazade-
ra dindmica,

la Figura 11 es. un alzado diagramitico de la

disposicidn alterna de abrazadera dindmica de la Fi-

344427
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Refiriéndonos mis particularmente a los dlbu-~
jos, en las Piguras 1, 2 ¥ 3 estan mostrados una serle
de placas glratorias 11 y 13. Cada placa giratoria
estd sostenlda sobre una base 15 adscuada y esta wro-
vlista con medio 17 de fremo que es engranado fricelo-
nalmente contra el cilindro 18 por cualquier medio mo-
triz adecuado, tal como el cilindro 20 neuméthpfl?a—
librado para poner uniforme tensidn de retroceséién el
alambre que estd siendo desenrollado de la placa gira-
toria. Pueden haber alambres 91 en un tipico toron
para puentes y, por consigulente, placas glratorias 91,
Por resultar conveniente, solamente se muestran unas
cuantas de las placas glratorias; sin embargo, debe
sobreentenderse que el resto estaria dispuesto de la
misme manera. ILas placas glratorias 11 tienen monta-
das sobre las mismas lo que pudiera ser denominado
vuecltas ilzquierdas de alambre y las placas giratorlas
13 tienen montadas sobie las mismas 10 que pudliera ser
denominado vueltas derechas de alambre, Es declr,
cuando el alambre sea nalado de la cima de la placa
giratorla ests hara girar la placa giratoria o en el
sentido de las menecillas del reloj o en el sentido
contrario a éghas, respectivamente. Ios alambres ha-
lados de las placas giratorias 1l estdn indicados, CO-

mo un grupo, como los alambres 19, extretanto que los
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alambres halados de las placas glratories 13 estén in-
dicados, COmo un grupo, como 1los alambres 21, Lor
alambres 19 son halados a través de los guiacabos 23 ¥
10s alambres 21 son halados a través de los guiacabos
25, excepto el alambre proveniente de la {1tima placa
giratoria, o placa terminal, en cada grupo, para colo-
car las placas 27 y 29, respectivamente, El alambre
proveniente de la Gltima placa giratorla de cada gru-
po, pasa directamente a la placa de colocacidn. . Como
puede verse mds claramente por la Figura 3, 1a7p1ééa
27 de colocacidn tiene en la misma huecos de guia que
delinean 1o mitad de la izquierda de un patrdn hexa-
gonal y la placa 29 de gufa tlene en la misma huecos
de gufa que delinean la mitad derecha de un patrén he-
xagonal, Después de pasar por las placas 27 ¥ 29 de
colocacidn, los grupos de alambres 19 ¥ 21 pasan por
los huscos de gula en la placa 31 combinada de coloca-
cidn, cuyos huecos de guia delinean la forma hexagonal
del tordn final. Hay 91 huccos de guia en la placa

31 de colocacién para un torén de 91 alambres. Se ob-
servard que todes los alambres que pasan desde las
‘placas giratorlos 1l a través de la placa 27 de colo-
cacidn, pasan a través de la mitnd izqulerda de la
configuracién hexagrnal de los huecos de guia en la
placa 31 de colocacidn, y que todos los alambres pro-

_ 344427
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venlentes de las placas glratorias 13 que pasan a tra-
vés de la placa 29 de colocacidn, pasan a través de la
mitad derecha de la configuracién hexagonal de los
huecos de gula en la placa 31 de colocacidn,

De la placa 31 de colocacion, los alambres
son conducidos 2 una pequena placa 32 hexagonal de co-
locacidn, la cual los dirige a un primer troquel 33 de
rodillos. Como estd mostrado en la'Figura 7, el tro=-
quel 33 de rodillos compronde una base 34, y un aro 35
de sostén en el cual estdn elisticamentc montados sels
rodillos 37 libremente giratorios, alternadamente des-
plazados en dos aros radiales, cada uno de éstos com=
puesto de tres rodillos 37 para que los munones 39 de
los rodillos no interfieran con cada otro, ¥y estdn
dispuestos para delinear una abertura hexagonal de
troquel, En la Figura 7, un aro radial de los rodi-
1los 38 estd mostrado en traszado de puntos, donde este
estd parcialmente oscurccido por el segundo aro radial
de rodillos, Los rodillos 37 son elasticamente impe-
lidos por medlo de los resortes 53 adheridos a cada
montaje 45 de rodlllos, contra los alambres que pasan
por los mismos, para formar un tordn 41 hexagonal.

Del troquel 33 de rodiiles, el tordn 41 hexa-
gonal pasa a través de adiclonales troqueles 47, 49,

50 y 51 hexagonzles, de rodlllos, cuya construceldn
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puede ser sustencizlmente idéntlca a la del troquel
33 de rodillos.

Del troquel 51 de rodillos, el tordn hexago-
nal pasa a una abrazadera 53 dindmica, hexagonal, mos=-
trada diagramiticamente, en corte, en la Figura 8 y
que tiene medios 55, 87 y 89 de sujecidn articulados ¥
prolongados, disenados para cooperar, Como esta mos=-
trado en la Figura 8, de modo de colocar una igual
presidén de sujecidén en todos los lados del tordm. Ia
abrazadera 53 dindmlca convenlente puede tomar la for-
ma de un llamado cabestrante del tipo de tracoién, o]
abrazadera dinimica de traccidn, teniendo tres vias del
tipo de traccldn engranadas, cada una afiazandose a
dos de las sels cuperficies planas del tordn hexago-
nal, Alternativamente, sl se desease, dos abrazade-
ras 135 vy 137 dindmlicas pueden ser usadas en téndem,
como es:d mostrado diagraméticamente en las Figuras 10
y 11. En el casn de que se usen dos abrazaderas 135 ¥
137 dinﬁmicas, como estd mostrado en las Figuras 10 ¥
11, cada una solumente necesita tener dos supsrficles
139 y 141, y 143 y 145 articuladns de sujecidn, como
ectd mostrado en la Figura 10, la cual ilustra cémo
las superficles de sujecién de la abrazadera 137 dind=
mica son viradas en un Angulo de 60 grados de las de

la abrazadera 135 dinémica, con ol propésito de obbtener
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completa accién de sujecidn del tordm.

La abrazadera 53 dindmica sirve para hzlar
los alambres de las placas glratorias 11 y 13 a través
de los trogueles 33, 47, 49, 50 y 51 de rodillos. A
fin de halar los alambres a través del aparato, apso-
lutamente parejos, es imporitante que se pueda obtener
un agarre uniforme en cada alambre del tordn. Si un
alambre no es asldo tan ajustadamenté como los otros,
este alambre puede quedarse detrds y el tordn resul-
tante no estard compuesto de alambres de igual longl-
tud, Se ha hallaco que es necesarlo usar una forma
tal de tordn hexagonal y patrén de alambre, que los
alambres estén'en la posicidn dentro del tordn en que
halla la menor cantidad de vacfos. Con esta configu-
racidn, cada alambre tiene tres lineas de contacto y
sujecidén, como esta ilustrado en la Figura 6. Este
arreglo proporciona una sujecién pareja y evita efec-
tivamente que cualesquiera alambres internos del to-
rén se queden detras. Al mismo tlempo, los troqueles
33, 47, 49, 50 v 51 de rodillos evitan que cuales-
gulera alambres externos decl tordn se queden detrds,
tal como pudiese ccurrlr alrededor del perimetro in-
terno de un troquel sdlido, como resultado de la fric-
cidn de los alumbres contra dicho troquel. Por tan-

to, se verd que el uso combinado de un medio hexagonal

ao 346427
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de sujecidn del tordn y un troquel hexagomal de rodi-
1los con un tordn hexagonal, faclilita la fabricacidn
de torones de alambres paralelos, en los cuales los
alambres reciben la misma tensidn durante la fabrica-
cidn del tordn y, por comsiguiente, su longltud es
precisamente igual. No es esencial que el tordn hexa-
gonal sea equilétero, ya que una capa adlclonal de
alambres pucde ser anadida a cualquier superflcle pla-
na del hexégono, con el fin de hacer un tordm de nime-
ros variables de alambres. Sin embargo, es necssarlo
que sea mantenida la eziructura hexagonal, estrechamen.
te compactada, como se ha explicado hasta ahora en la
presente.,

la abrazadera 53 dindmica, la cual comd estd
i1lustrado en las Flguras 8 y 9 comprende una féfma
adecuada de estructura de sujecidn, estd compuesta de
superficies 55, 87 y 89 articuladas de sujecion, sine
fin, glratorias sobre las ruedas 57 y 59 catallnas y
accionadas por medio del eje 61 motriz y, en el caso
de la superficie 55 articulada de sujecién, los engra-
nes 63 y 65 cénicos, engranados, los cuales hacen giw
rar el eje 67 sotre el cual estd la rueda 57 catalina,
El eje 61 motriz es accionado por medlo de la cadena
69 por el motor y el reductor 71 de engranaje, combl-

nados. Los engranes 73, 75 y 77 slrven para hacer gl-
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rar los ejes 79 y 81 los cuales, a la vez, hacen glrar
los ejes 83 y 85 sobre los cuales estan montadas las
rucdas cabalinas de sostén, similares a la rueda 57
catalina, y sobre las cucles son hechas glrar las
otras dos superficles 87 y 89 articuladas, de sujecidn,
opuestas, mostradas en seccidn parcial en la Flgura 8.
Los rodillos 91 estdn articulados en los pasadcres 93
de conexidn de eslabones, entre 1os eslabones 95 ¥y 97
de la rodadura o via. Se obscrvara en la Figura 9 que
las extenslones 99 en cada eslabdn 97 alterno recubren
las extensiones 101 similares, mostradas en trazado

de puntos, en cada eslabdén 95 adyacente, parza permi-
tirle a los pasadores 93 conectar y artlcular los es-
labones. las ruedas 57 y 59 catalinas con sue ejes
estan articuladas en las placas 103 y 105 de sostén
las cuales estdn aseguradas a las placas 107 y 109
termingles por las ménzulas 104, También, entre las
placas 103 y 105 de sostén hay un elemento 111 exte-
rior de rodadura sobre el cual viajan los rodillos 91.
Ias ménsulas 113 y 115 estén montadas en el exterlor
de las placas 103 y 105 de sostén., Los ejes 117 pasan
a través de las ménsulas 113 y 115, en relacldn de
deslizamiento ocon las mismas, para sostener dos ele-
mentos 119 y 121 interiores, de rodadura, mdviles, los

cuales won impelidos hacia el interlor por los resor-

L 344427



10

15

20

25

tes 123, contrz los eslabones 95 y 97, segﬁn pasan a
lo largo del tordn 41 de alambres paralelos, para il
peler las superficies de sujecidn de los eslabones 95
¥y 97 contra el tordn de alambres paralelos, como estd
rostrado en la Figura 8. Ias tuercas 125 en 1os_ejes
117 evitan que las plstas de rodadura 119 y 121 sean
forzadas demasiado hacia el interior. Una seccidn 127
superlor de las placas 107 y 109 terminzles puede ser.
dispuesta para que se separe a2 lo largo de la 1fnea
129, de modo que un completo montaje de rodadura pueda
ser tirado hacia detrds, para facilitar el ensarsads
del tordn de alambres paralelos, a travds de la abra-
zadera, S1 se desease, se pueden usar medios hidrau-
licos en lugar de los resortes 123, o en adicidn a los
mismos, para impeler las pistas de rodaduras y los es-
labones 95 y 97 de sujecidn contra el tordn 41 ¥y, en
este caso, el tordn puede ser ensartado, abriendo las
plstas de rodadura, haciendo funcionar suficlentemen-
te el medio hidriulico, para permitir que tenga lugar
el ensartamiento, Si un empalme mecdnico, de mangul-
to, en un alambre, pasa por la abrazadera dinémica, el
primer elemento 119 de rodadura y, después, el elemen-
to 121 de rodadura se alzaran para permitir que el em-
palme pase por los mismos. Se verd que, enbretanto

que una pista de rodadura esid alzada, la otra Pro-
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porcionarf eficiente 2ceidn de sujecidn, para que los -
alambres internos; en el tordn, no se resbalen con
respecto a cada otro.

En el caso de que se usen dos abrazaderas
dindmicas, como estd mostrado en las Figuras 10 y 11,
cada abrazadera puede tener solamente un par de super-
ficies articuladas de sujecidn. ILas superficles 143 y
145 articuladas de sujecidn de la abrazadera 137 Gina-
mica son volteadas en unm angulo de 60 grados, con res-
pecto a las superficlies 139 y 141 articuladas de suje-
clén de la abrazadera 135 dindmica, como estd ilustra-.
do en la Figura 10. Ias superficies 139, 141, 145 y
145 articuladas de sujecidn estdn compuestas de esla-
bones 147 y 149 de pista de rodadura, conectados, com=
parables & los eslabones 95 y 97 de plsta de rodadura
de la abrazadera 53 dindmica, excepto que cada esla-
bdn de pista de rodadura tiene tres caras de sujecién
que se engranan con tres lados del tordn hexagonal, en
vez de dos caras de sujecién como en la construcdidn-
de la abrazadera 53 dindmica, Excepto por ésto, la
construccién de las dos superficies articuladas de su-
jecidn; de las abrazaderas 135 y 137 dindmicas, es
sustancialmente la mlsma que la de la abrazadera 53
dindmica de tres plstas de rodadura y se han usado los

nismos nimeros para las partes, donde resulta apllca-
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ble en las Figurss.

Segiin el tordn de alambres paralelos es ha-
lado a través de los trogueles de rodillos, este es
unido; a intervalos, con un materlal 128 de fijacién,
en estaciones de union situadas entre los troqueles
de rodlllos. Esto se puede hacer parallizando el tro-
guel cada uno pocos centimetros y aplicando manuale~
mente c¢inta adecuada, en puntos entre troqueles de ro-
dillos, adyacentes, o alternatlvamente, se puede usar
un adecuado dispositivo de encintado mecanico, para
poner cinta al tordn mientras este se estd moviendo,
Cuando se use un dlspositivo de encintado mecénién3
serd posible usar menos trogueles de rodillos. &1 el
encintado se hace a mano, puede que se desee aumentar
el ntmero de troqueles de rodillos, a fin de aumentar
el nimero de estaciones de encintado. Varlaclones
adecuadas se les ocurriran a los versados en el arte.
Normalmente, el encintado del tordn, a intervalos de
81.44 centimetros, se hallard que es efectivo para
mantener los alambres del tordén en una forma trans-
versal, compacta, durante las subsigulentes evoluclo-
nes del tordn, tal como el devanado y ereccidn,

‘ Después que el tordn es halado a travds de
la abrazadera 53 dindmica y es firmemente fijado entre
las superficies 55, 87 y 85 de fijaciénm, prolongadaé,

344427

“15~



10

15

20

25

este es pasado al mecanismb 157 arollador donde es de-
vanado en un carrete 159 de didmetro grande. Segin el
torén pasa al carrete 159, este es sostenido mis 2114
de 1la abrazadera 53 dinamica por la plataforma 163 de
rodlllos y entonces pasa a través del mecanlsmo 161
trensversal, el cual dirige el tordn al carrete 159
montado en el eje 160 el cual estd articulado en coji-
netes 163 en el montaje 164, y los mantenedores 158 le
impiden que rote independlentemeunte del eje 160. Um
motor 165 hace funcionar el transversal 161 medlante
medioc motriz adecuado, el reductor 166 de engranaje ¥
la cadena 167, la cual mueve el carro 168 transversal
sobre el cual estdn montadas las guias 170 y 172 de
rodillos, horizontales y verticales, Un motor 169 ha-
ce funcionar el carrete 159 medlante engranaje adecua=
do en el reductor 171 de engranaje, la cadena 173, el
embrague 175 y el disco 177 de freno.

Sliempre se ha congiderado impréctico el de~
vanar o arollar el tordn de alambres paralelos, por=
que los alambres en la circunferencia interior, mAs
corta, supuestamente no podian ser ajustados a los
alambres en la circuunferencia exterior, mas larga, de
un tordn arollado de alambres paralelos, sin induclr
tencidn excesiva en los alambres individuales. Esta

es una desveubaja particular en un sordn que se vaya
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a usar en un cable para puentes, en vista de que ia
longitud de los alambres del tordn debe ser mantenida
precisamente igual y un exceso de tensidn y la forma-
cidon de cocas en los alambres, serfa intolerable. Sin
embargo, se ha descublerto que un torén de zlambres
paralelos puede ser arollado efectlvamente, sl el to-
rén estd unido a intervalos; como se describld ccn
anterioridad, con un medio eldstico de fijacidn el
cual se estire suficientemente para permitir que el
tordn se abra ligeramente seghn este es arollado, pe~
ro insuficientemente para permitir que los alambres

en el tordn se conviertan en un fajo de alambres svel-
tos y, en adicidn, si al tordn se le hace girar o se
le permite que glre en direcclones alternas sobre su
proplo eje hasta aproximadamente 270 grados, segim
este es arollado. No es necesarlo hacer glrar actlva-
mente el tordn, en vista de que se obtendréd una rota-
cidn efectiva, aunque algo dispareja, simplemente per-
mitiendo que la rienda libre del tordn gire por si
misma.

Ia cinta de unidn debe tener suficiente re-
sistencia para que no se rompa, segﬁn confina los
alémbres del tordn durante el arollado, y debe tener
uno elastleidad mixima de no mas de aproximodamente
10%, con el fin de que pucdd permitir que los alambres

344427
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se abran o esparzan suficlentemente para ajustar las
tensiones en el tordn durante el arollado o devanado,
al mismo tiempo sin permitlr que los alambres del to-
rdn se desordenen indebldamente. Eg muy deseable que
la clinta sea suflclentemente elastica para que retor-
ne, por lo menos parclalmente, a su longitud anterior,
cuando la tension sea reducida, Una cinba que se na
hallado muy adecuada, es una cinta pléstica, reforza-
da con raydnm, en la cual un refuerzo de hebra o Fila-
mento de raydn estd montado en una matriz de pelicula
de acetato o poliéster, y un dorso de resina de goma
suministra adhesidn. Cinta de dicha descripeidr y de
50.8 a 76,2 milimetros de ancho y 0.254 de milinetro
de grueso puede ser envuelta tres veces, alrededor del
tordn para comprender cade union 128. Se pueden usar
diferentes anchos o numeros de envolturas, para suml-
nistrar cualquier resistencila que sea deseada para el
tordn particular que se esté fabricando, dependlendo
del nGmero de los alambres que compongan el tordon, Ia
cinta también deberia proporcionar buena reslstencia
a la abrasidn, las siguientes tablas dan ejemplos de
las importantes propiedades de la cinta mis adecuada

y de dos no sdecuadas, para que s8 pucda establecer

344427
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Un satisfactorlo tordn de alambres paralelos
puede ser fabricado, de acuerdo con la presente lnven-
cidén, primeramente sujetando los extremos delanteros
de los alambres en una forma de tordn hexagonal, por
medio de una adecuzada abrazadera hexagonal y, luego,
halando el tordn a través del troquel 33 de rodilles.
¥y los sigulentes troqueles de rodillos, por medlo de
un cable de traccidn unido a la abrazadefa. Alterna-
tivamente, se puede adherir una conexidn al extremo"
del tordu y el cable de traccidn puede ser adherido a
la misma para halar el tordn hacia delante.

Sin embargo, debido a2 las tenslones longitu~
dinales ocasionadas en los alambres individuales del
tordn por el devanado, es necesarlio gue cualquier ope-
racién de devanado sea alslada, de cierto modo, de la
operacidn de formacidn, para que las distorsiones del
tordn y Lenslones, lncidentes a 1s doblez del tordn du~
rante el devanado, no btengan efecto perturbador en los
alambres en el troquel formador. Dicho aislamlento
puede ser logrado si la operacién de devanado es sepa-
rada del trcguel por una distancla apropiada, sufi-
ciente para separar efcctlvamente las dos operacliones.
Alternativaments, la formacién por troquel y el devaredo
puedon hacerse en operaclones separadas. Se sobreens

” o
tendera fAciimonte que esto es counvenlente, particu-
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larmente sl se recurre las dos operaclones separadas y
los toromes son muy largos.

La febricacidn vy devanado o arollado del to-
ron, sin embargo, pueden hacerse como una gperacién
unitaria, continua, si un tordn hexagonal,, de cables
paralelos, es formado en un troquel hexagonal y, luego,
es pasado a través de una abrazadera dinamica, hexago-
nal, como ests 1lustrado, al carrete. Ila abrazadera
dindmica alsla efectivamente la operacién de fabrica-
cidon de la operacién de devanado, de modo que el de-
vanado del tordm no afecta adversamente la fabricacién,
Es mas satisfactorio sl esto se hace por medio de una
abrazadera dinamica, hexagonal, la cual es también un
cabestrante, tal como un cabestrante del tipo de traceln
como estd ilustrado en las Figuras 8 ¥ 9, o 10 y 11.
El efectivo aislamiento de las dos operaciones es
provisto por el uso combinado de una abrazadera dlna-
mica, hexagonal, con un tordn hexagonal, para que los
alambres del tordn sean asidos con seguridad y se les
implda moverse longitudinalmente, relativos a cada
otro, en la seccldn formadora del aparato, debido a
las tensiones incidentes a 1la doblez del tordn en el
carrete.

Segﬁn el tordn de alambres paralelos sale

de las superficles dc sujecion de la abrazadera 53
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dindmica, o abrazaderas 135 y 137 dindmlcas, al tordn
s¢ le permite, o se le alienta, a que rote alrededor
de su propio eje en direcciones alternas, como se -
puede ver en las Figuras 4 y 5, a medlda que este pa~
sa al carrete 159, donde, como se puede ver en la Fif
gura 5, es arollado alternadamente de lado a lado, en
el carrete, en tantas capas como puedan ser requeri-
das. la rotacion alterna del tordn y la elasticidad
de la cinta que fija el torén, alivian las distorsio-
nes y tensiones incldentes al arollado del tordn ¥
permiten que este (ltimo sea arcllado, sin que sea da-
fiado. Al tordn no se le debe impedir que comience a
rotar, segin este se acerque al carrete.

Se-verd en las Figuras 1, 2 ¥ 3, que los
alambres 19 derivados de las placas giratorias 1l so=-
bre las cuales estdn montadas 1aé vueltas enrolladas
hacia la izquierda, tenderdn a tener un molde o curva-
tura natural que se abre hacla el lado izqulerdo del
aﬁarato, como se vé en la Flgura 3, entretanto que
los alambres 21 derivados de las placas glratorias 13
tendran un molde o curvatura natural que se abre hacla
el lado derecho del aparato, como se vé en la Figura
3. En la presenbe invencidn, estas curvaturas estan
mantenidas en las mismas direcclones que es fabricado
el tordn, y el tordn terminado, por consigulente, tie-

344427
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ne todos los alambres dispuestos en el mismo con sus
moldes o curvaturas natureles en la misma direccion,
con respecto a cada otra, segin se hallan cuando es-
tén en las placas glratorias. Como regultado de ésto,
el molde de los alambres estd efectivamente balancea-
do en el tordn, de modo que el proplo tordm no tlene
tendencia a retorcerse o enrollarse,

Cuando se comlenza la formacidm del tordn,
los extremos delanteros de los alambres individuales
son primeramente unidos, con sus moldes o curvaturas
naturales dispuestas en las mismas dlrecclones que es-
tén enrollados los alambres en las placas giratorias.
Esto puede hacerse convenientemente, colocando una do-
blez de éngulo recto en el extremo de cada alambre ¥y
fijédndolo sobre una tabla u otra superficie plana, por
medio de grapas, o de otro modo, en 1la posicién radial
que este debe mantener en el tordn, con respecto a los
obros alembres, a fin de mantener las curvaturas na-
turales de los alambres en las deseadas dlrecclones
opuestas y, luego, adheriendo una abrazadera portétil,
0 la abrazadera dindmica, alrededor del ramal, a una
corta dlstancia de la tabla. I2 tabla y los extremes
adheridos del alambre dobladeo, pucden entonces ser se-
porados del extremo del %ordn.

Se puede hacer una conexidn del tipo de re-

o 344427
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sistencla completa, doblando el extremo del tordn ha-
cla arriba, insertando el extremo en una conexlon del
tipo de metal derretldo, esparclendo los alambres in-
dividuales y vertiendo el aproplade metal derretido.
Se daran cuenta que los alambres deben ser bien sule=-
tos, entre si, detrds de la abrazadera, antes de que
pueda hacerse ésto, a fin de que los alambres no se
resbalen relativos a cada otro durante la formacidn
de 1la conexidn. la conexidn puede entonces ser sujeta
al carrete, a fin de comenzar el devanado. Los alame
bres del tordn fabricado, emtonces estardn, atnm, &is-
puestos con sus moldes naturales opuestos o balancea-
dos parejamente, con el resultado de que se hallard
que el tordn esti libre de toda tendencla a retorcerse
o enrollarse. A fin de desenrollar el alambre efl-
cientemente, es deseable que las vueltas de alambres
en las placas giratorias 11 y 13 sean, respectlvamen-
te, vueltas izqulerdas y derechas, para que el extre~
mo delantero de los alambres salga de la vuelta desde
la cima, Cuando la longitud del tordn que se desee
hacer haya sido completada, el tordn también debe ser
blen sujeto o conectado en el extremo terminal, para
que en el tordén terminado los alambres estén blen su-

jetos en ambos extremos ¥y el resto de los moldes de

alambres no se plerda. 3 4 4 4 2 7
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El molde de los alambres no es necesarlo que
esté todo dispuesto en una de las dos direcclones, cO-
mo estd ilusbrado, ni es nccesaric que cada alambre
esté agrupado conjuntamente con todos los otros alam-
bres que tengan un molde mantenido en la misma direc-
cidn, siempre y cuando cada alambre que tenga un mol=
de mantenido en una direccldn esté sustancialmente ba-
lanceado por otro alambre del tordn qde tenga su molde
mantenido en la direccldn opuesta. Por ejemplo, los
alambres pueden ser mezclados con moldes opuestos en
dos, tres o cuatro, o mis direcclones. Sin embargo,
el tordén y el método de formacidn, seglin se les ba
ilustrado y descrito, se les ha haliado muy deseables
y practicos.

Si las longitudes preclsas y parejas, de los
alambres individuales en el tordn, no son tan criticas
para una aplicacién particular, como lo son para el
usual tordu estructural, tal como para el tordn de
suspensidon de puente, y/o no es mnecesarlo que el to=-
rén sea devanado, no es necesario que sea formado un
tordén hexagonal, o que sean usados troqueles de rodl-
1llos y una abrazadera hexagonal, a fin de formar una
tordn de alambres paralelos, establlizado, de acuerdo
con la presente invencidn, ya que el aparejamlento de

1las curvaturas naturales de los alambres individuales,

o h442]7
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en el turdn, puede también ser hecho efectivapente en
una configuracién redonda del tordn, u otro tipo de
configuracidn, donde dicho tordn puede ser deseable
para un fin particular,

Torones prefabricados, de alambres parale-
los, hechos de acuerdo con la presente invencidn, son
extremadamente estables teniendo una insignificante
tendencia a enrollarse o retorcerse, y cuando se les
usa para la construccidn de cables de alambres para-
lelos para puentes de suspensidn, exhiben mayor uni-
formidad en las longitudes de los alambres individua-
les, cuandodstin suspendidos entre las torres del .
buente, que la que normalmente se logra en torones hi-

lados en el propio sitio del puente.

| 344427

27w



10.

15

20

N OT A

Hecha la descripeidn del presente invento
ge hace congtar que esta solicitud se acoge a la prio-
ridad de la solicitud de Patente estadounidense Seriaj
n® 575,038, depositada el 25 de Agosto de 1966, y que
sé declaran como nuevas y de propia invencidn las rei-
vindiocaciones siguientes: !

1. Un procedimiento, con su mecanismo reali za-
dor, para formar un cable de alambres paralelog entre
ef, caracteriszado por tirar de una plu~
ralidad de alambres desde una pluralidad de disgpositi-
vos de slimentacién rotatorios, cada uno de cuyos dis-
positivos estd dispuesto sustancialmente pars girer
en una direccidn opuesta a la de, a lo menos, uno de
los otros dispositivos alimentadores, alimentendo di-
chos alambres a través de una matriz formadora, mien-
$ras se asegura firmemente una porcién procedente del
cable para menetner los alambres en la miema afinidad
respecto a sus respectivos dispositivos alimentadores
con la natural tendencia a la rotacidn debida a la
curvatura de otro alambre, y atando el cable a inter-
valog para mentener su integridad.

2e Un procedimiento, de acuerdo con la reivin-

dicacidn 1, caract eri zado porque la

o 344427
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porcidn procedente gel cable es asegurada en un medio
de sujecidn hexagonal, con lo cual los alambres indivi-
duales quedan todos firmemente trincados mediante pre-
sidn de sujecidn ejercida en los lados del cable, y el
cable de alambres paralelos entre si es arrastrado a
través de un medio de troguel hexagonal de rodilos pa-
ra formar un cable hexagonal,

3. Un procedimiento, de acuerdo con las reivin-
diecaciones 1 02, caracterizado porgue
sustancialmente una mitad de los alambres son tirados
desde vueltas a izquierdas de alambre en medios rotato-
rios cedentes en una direceidn, mientras que el resto
de los alambres son tirados desde vueltas a derechas de
alambre en medios rotatorios cedentes que giran en la
direccidn opuesta, siendo los alambres procedentes de
las vueltas a izquierdas conducidog juntos, a travds de
correctas guias y placas de apoyo, a una mitad de los
medios formadores de matriz o troguel de rodillos hexa-
gonal, mientras que los alambres procedentes de las vuel-
tas a derechas son conducidos juntos, a través de co=-
rrectas guias y placas de apoyo, a la otra mitad de los
ﬁedios formadores de troquel de rodillos hexagonales.
4. Un procedimiento, de acuerdo con las reivin-
dicaciones 1, 2 p 3, caracterizado por

comprender, tirar del cable a través de un medio de tro-

346427
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‘quel mediante la accidn de una abrazadera dindmica

que efectia a la vez el arrastre del cable y lo trin-
-ca eficaz y subsigyientemente a su formacién en el
medio en troquel, atando el cable con fuerza, medios
de atado eldsticos para mantener su integridad, deva-
nado del cable en un rodillo de gran didmetro subsi-
guientemente a su paso & través de la abrazadera dind-
nica, y facilitando alternada rotacin del cable al-
rededor de su propio eje entre la abrazadera dinéﬁi—
ca y el rodillo, y en el rodillo, con lo cual las dis-
torsiones y tensiones del combado del cable de alambres
paralelos se vuckven inofensivag conforme el cable es
enrolliado.

5 Un procedimiento, de acuerdo con la reivin-
dicacién 1, para cuya realizacidn se emplea un meca-
nismo caracterizaea d o por comprender dos
grupos de dispositivos alimentadores alineados para
formar dicho cable mediante alambres de alimentacidn

o travds de un troquel o matriz formadora com una pre=
determinada distribucién de dichos dispositivos de
suerte que sustancialmente la mitad de los referidos
dispositivos giran en ¥na direccidn y el resto gira

en la direccidn opuesta, medios de trincar en um pun-
to mis alld del troguel pars asegurar los alambres

en el cable, dursnte la formacidh del cable, contra
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movimiento de rotacidn entre los dispositivos alimenta-
dores y los medios de trincado, y medios aseguradores

a cuyo través pasa el cable , para pernitir atar el pre-
citado cable a intervalos para maniener su integridad.
6o Un procedimiento, de acuerdo con las reivin-
dicaciones precedentes, con cuya realizacidn se obtiene
un cable de alambre que comprende un haz de alambres pa-
ralelamente dispuestos entre si, con los alambres indi-
vidugles asegurados contra movimiento de rotacidn en,

a lo menos; dos puntos separados, cuya tendencia a la
rotacidn, debida a la natural curvatura en cualquier di-
reccidn de, sustancialmente, cada alambre individual del
cable, queda contrarrestada por otra tendencia a la rota—~
cidn asimismo debida a la natural curvatura en un alam-
bre que estd sustencislmente dispuestas en diveccidn
opuesta,

To Un procedimiento, de acuerdo con la reivin-
dicacién 6, con cuya realizacidn se obtiene un cable de
alambres que tiene su seccidn transversal sustancialmen-
te hexagonal.

8o Un procedimiento, de acuerdo con las reivindi-
caciones 6 o 7, con cuya realirzacifn se obtiene un ca-
ble de alambres en el cual los alambres, que tienen una
curvatura natural dispuesta en una direccidn, estin

agrupados juntos en una poreidn de la seccidén transver-
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sal del cable y estdn opuestos a un nimero sustancial-
mente igual de alambres que tienen su curvatura natu-
ral en la direccidn opuesta, agrupados juntos en otra
porcidn de la seccidn transversal del cables

9. Un procedimiento, de acuerdo con las reivin-
dicaciones 7 u 8, con cuya realizacidn se obtiene un ca-
ble de alambres en el cual sustancialmente una mitad de
los alambres en el cable tienen una curvatura natursl
dispuesta en una direccidn y estén agrupados en una por-
cidn de la seccidn transversal del cable y el resto de
los alembres tiene una curvatura natural dispuesta en

1g direccidn opuesta y estan agrupados en el resto de la
seccidn transversal del cable.

10, Un procedimiento, de acuerdo con la reivindi-
cacidn 9, con cuya realizacidn se obtiene un cable de
alambres asegurado & intervalos con un medio de atadura
eldstico que tiene una extensibilidad de 5 a 10 por cien-
to y, a lo menos, un 20 por ciento de retorno a su lon=-
gitud inicial siguiente a una fuerza de un 95 por ciento
de la fuerz de rotura y de un 50 por ciento de retorno
a su longitud original siguiente a una fuerza de un 50
por ciento de su fuerza de rotura.

11. Un procedimiento, con su mecanismo realiza-

dor, para formar un cable de alambres paralelos entre

344427
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Segin se describe y reivindica en la presente
memoria que consta de treinta y tres hojas foliadas y me-
canografiadas por una sola cara y de tres ldminas de dibu-

jos.

Madrid, a féi“ag Agosto de 1967.
BETHI:EHEMi STEEI] CORPORATTON

Po 8o
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