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PATENTE
DE
INVENCION

‘

a favor de CORDES FRANCE-EUROFPE, enti@ad francesa; domici-
liada en Nontreuil (Seine-Saint-Denis, Francia); 8;; Rue de
la Fraternité; por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACICON ﬁE
CUERDAS DE FIBRAS; INSTALACICN PARA LA PUESTA EN PRACTICA
DE ESTE PROCEDIMIENTO; Y CUERDAS OBTENIBLES DE ACUERDO CON

EL MISMO",

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimien
t0 y a una instalacidn para la fabricacidn de cuerdas; y
las cuerdas realizadas de esta manera.

Ia utilizacidén de las cuerdas t?xtiles de eleva=-
das prestaciones se extiende cada vez mds, ya que presentan
muchas ventajag respecto de los cables de acero, En efeeto;
son 1ig?ras; flexibles; dieléctricas; registentes a la co~
rrosiqn,lespecialmente al agua de mgr y a los agentes qui-

micos, y, segin los tipos de fibras, son termoesiables o

ininflamables,
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Tales cuerdgs son ut%lizadas actualmente en los
terrenos mds diversos, a saber, como obenques de pilares y
de estructuras inflables o rigidas, como cables de reten-
cién de globos cautivos, para la suspensién y remolque de
ingenios que son bajados a grandes profundidades en el sue-
1o o en el mar, y para el remolque, amarre y anclado de ob-
jetos flotantes,

En todas estas aplicaciones la cuerda es almace-
nada en un torno y ha de sufrir un gran nimero de arrolla-
mientos y desarrollemientos, sobre didmetros de arrollamien
to lo mds reducidos posible a fin de reducir las dimensio-
nes globales.

Actualmente son conocidos cierto nimero de tipog
de cuerdas y de procedimientos de fabricacién., En general,
son conocidos unos procedimientos en los que se impregna fi
bras dispuestas longitudinalmente o encordonadas. La mate-
ria de impregnacidn es termoendurecible y se adhiere a las
fibras y a los filamentos después de haber sufriro una reac
cidn de polimerizacidn; de reticulacidn o de vulcanizacidn.

Generalmente se utiliza para este fin resinas e-
poxi, polidsteres o elastémeros., Cualesquiera que sean las
fibras utilizadas, estas resinas se endurecen y vuelven que-
bradizas, y las fibras aglomeradas de es?a maneralya no pue-
den jugar las unas respecto de las otras, cugl es, especial-
mente; el caso de las cuerdas hechas de fibras de vidrio a-
glomeradasl Esta aglomeracidén tiene por objeto compensar
lag diferencias de longitud de las fibras y evitar la abra-

sidén de las mismas entre sf{, Los procedimientos conocidos
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permiten saﬁisfager condiciones, pero; desgraeiadamente;

su inognveniente, y el de las cuerdas ?ealizadas de esta
manera, es la eusencia de flexibilidad, lo queArequi?re el
empleo de tambores de enrollamiento de gran didmetro, de
menera que se aumente considerablemente el volumen y el cos
te de los dispositivos equipados con cuerdas de egta clase,

La presente invencidn tiene por objeto remediar
estos inconvenientes y se propone crear un procedimiento
que permita realizar cuerdas flex@bles; aptas para ser en-
rolladas sobre pequefios didmetros, al mismo tiempo que tie-
nen caracteristicas mecdnicas y fisicas mejoradas (especial
mente la rgsistencia a le rotura, el alargamiento; el peso
especifico, etc) con respecto a las cuerdas hechas por los
procedimientos conocidos, y que presentan una proteccidn de
superficile mejorada; al mismo tiempo que evitan la abrasidn
mutua de lag fibras,

A este efecto la invencidén se refiere a un proce-
dimiento caracterizado por el hecho de que se fabrica una
trenza con o sin énima; se impregna este conjunto 09n un
producto de tratamiento que se fija sobre la trenza, y se
seca, ,

De acuerdo con otra caracteristica, se impregna

la trenzae con un producto elegido dentro del grupo formado

_por las resinas fluorocarbonadas, los productos antiadhe-

rentes, los productos de bajo coeficiente de rozamiento, los
aceites de silicona y los poliédsteres uretancs de cadena

alargada con isocianatos.

Segin otra caracteristica particularmente intere-
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sante, despuds del secado de la cuerda se efectia en enfun
dado,

La invencidn se refiere igualmente a una instala
cidn para la puesta en prdctica del procedimiento,

Esta instalacidén se caracteriza por el hecho de
estar compuesta de una trenzadora que forma una cuerda tren
zada, un dispositivo impregnador que contiene el producto
de impregnacidn, un horno de secado del producto de impreg-
nacidn para eliminar el disolvente; ¥ de un dispositivo de
realizacidn de supe?ficie, seguido de un dispositivo de trac

cidn y; finalmente, de una bobina de enrollamiento de la
cuerda terminada., ,

De acuerdo con una caracteristica, el dispositivo
de realizacidn de sup§rficie es una extrusora que forma una
funda sobre la cuerda, o une hilera que alisa el producto
de impregnacidn,

De acuerdo con una variante, el dispositivo de re
vestimiento de superficie de la cuerda estd formado por una
cuba encoladora y una extrusora,

Finalmente; la invencidn se refiere igualmente a
las cuerdas realizadas de esta manera.

Gracias a 1a invencidn se realiza una cuerda fle-
xible; muy resistente, cuyas fibras pueden Jjugar entre'si
para conferir a la cuerda la.gran flexibilidad buscada, al
mismo tiempo que se evita t?aa abrasidén mutnua de lag fibras,

En el primer caso, la trenza o las trenzas son an
tigiratorias por construccidﬁ ¥ mantienen correct§mente los

productos de impregnacidén en el seno de la cuerda, para que
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estos productos puedan jugar sg papel de lubricante entre
las fibras. En el segundo caso, lag fibras de las trenzas
son ligadas mediante un producto eldstico. Como gue lag
cuerdas son realizades con trenzas concéntricas y superpues
tas a paso largo, lgs fibras conservan las caracteristicas
mecdnicas de origen, y el fuerte recubrimiento de las tren
zas (del orden de 80 a 500%) asegura el mantenimiento en
posicidn de los productos de impregnacidn.

En general; las fibrags de altasg prestaciones me-
cdnicas han de estar agrupadas de una manera unidireccional;
paralela y cercana a la digposicidn longitudinal; el tren-
zado de paso largo es, por consiguiente, una caracteristica
egencial de la conservacidén de estas prestaciones.

Asi, se ha podido determinar, por experiencia y
mediante numerosos ensayos; el dngulo de trenzado adecuado
pars las fibras "KEVLAR",

Estas fibras conservan sus cualidades mecdnicas
con un dngulo de trenzadoccde menos de 10°, determinando
de esta manera el paso de trenzado por la férmula

P ?-nDcot ole
' , Por ejemplo, el paso de unalcusrda de didmetro
1,5 mm, trenzade con un 4nguloec = 8°, es de 33 mm. Las tren
zas superpuestas han de tener siempre el mismo 4ngulooC .
En estasg condiciones; manteniéndose constante cotec ; el pa
80 P resulte proporcional al didmetro D,

Se puede realizar trenzas sucesivas aumentando el

nimero de cabos; por e jemplo 8; 52; ;6; 24; etcétera,

Con los procedimientos de esta invencidn se puede



realizar razonablemente cuerdas hasta 5 trenzas que tienen
sucesivamente, para fibras Kevlar de 1500 denier (1667 De~
citex), didmetros de aproximadamente 1,5 = 2 = 2,5 =3 y
3,5 mm, que permiten obtener cargas de rotura de 280 dall
(didmetro 1,5) hasta 1900 daN (didmetro 3,5).

Las tablas A y B que siguen, resumen las princi-
pales caracteristicas obbtenidas con la variante del proce-

dimiento aplicada a las fibras Kevlar.

TABLA A

Cuerdas realizadas por trenzas superpuestas

Nimero de MNéimero de Didmetro DPeso g/m. Resistencia Alarga~

trenzas cabos en mm, a la rotu miento a
Rowtone
1 8 0,7 0,4 68 2
1 10 1,5 2,13 280 £3,2
2 18 2 3,65 460 £3,2
3 34 2,5 7 900 | <32
4 50 3 11 1300 £3,2
5 T4 3,5 16 1900 43,2

Por las resistencias superiores se aconseja rea-
liéér cuerdas mediente el ensamble de cuerdas frenzadas en
combinacién de 7 (1 cuerda éentral mis 6 cuerdas periféri-
cas) de 19 (1 més 6 mids 12);de 37 (1 m8s 6 m&s 12 mds 18)
en capas invertidas para conservar en la cuerda obtenida de
esta manera las cualidades éntigiratorias del elemento de

cuerda trenzada.
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TABLAB

Cuerdas realizadas por el ensamble de las cuer-
das precedentes, de 1,5 mm de didmetro.

Composicién Ntmero de Difmetro Peso g/m Resisten- Alarga-

del ensam- cuerdas ¢ del con- cia a la miento a
ble lementa~ junto, mm. rotura, de la rotura
les ca Newton~ %
1+ 6 1 4,4 15,5 2000 £3,4
146412 19 7,2 42 5150 £3,4
1+6+12+18 37 10,1 82 10000 Z3,4

. De esta manera se podrd llegar hasta una resisten
cia a la rotura Rr de 70 000 daN y, por un nuevo ensamble

en las mismas combinaciones, obtener cuerdas atn mids grue-
sas, limitadas sélamente por la capacidad del material.

En el caso de 1los ensambles, la impregnacidén con
polidster uretano, como se ha descrito anteriormente, es re
comendada en particular porgue conserva en el elemento ci-
1{ndrico su forma cilfndrica, que permite un deslizamiento
mituo sobre dos generatrices,

Es indispensable que el ensamble de las cuerdas

trenzadas sea efectuado con un 4ngulo idéntico o muy cerca-

no del &ngulo trenzado de los elementos.
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En términos generales; el cdlculo tedrico de una
cuerda de acuerdo con la invencidn es sencillo ¥y se acerca
a la realidad., En’efecto, conociendo la registensia y el
peso de una fibra, acondicionada en trenza, y el espesor
de estas trenzas, se puede calculsr fdcilmente las cara?te—
risticas de una cuerda en cuanto s su resistencia; peso,
didmetro y alargamiento,

Ia presente invencidn serd descrita mds detallada
mente con ayuda de los dibujos anexos, en los cuales:

Ia figura 1 es una vista esquemftica de una ing-
talacidn de fabricacidn de cables segin la invencidn; la fi
gura 1A representa una variante de la instalacidn segin la
figura 1; y la figura 2 es una vista esquemdtica de una mg
quina de trenzar, para la realizacidén de un cable de acuer-
do con la invencién.

En primer lugar se realiza una cuerda trenzade con
0 sin dnima (no representada) partiendo, dado el ?aso; de
un dnima impregnada curso arriba de la trenzadora, pars que
este producto penetre en la trenza, El producto de impregns
cidn es; en general; el mismo utilizgdo wlteriormente,

De acugrdo con la figure i, la cuerda procedente
de la trenzadora, no representada; es colocada en un cestdn
=1- que es sumergido dentro de la cuba de impregnacidn de la
devanadora -2~, El cable es extrafdo de la cuba situada den—
tro de la devanadora -2-; pasando por una polea de reeﬁvio
-3= provista de un freno,

Se puede obtener los mismos resultados partiendo

de una bobina y haciendo pasar la trenza por una cuba de im
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pregnacidn -2-, provista de poleas de varias gargantas (no
representadas en las figuras).

Luego la cuerda pasa por un regulador de tensidn
~4=, y finalmente, va al horno -6~ pasando por la polea de
reenvio -5-,

A la selida del horno -6~ la cuerda pasa por dos
poleas J;- y -8~ para dirigirse a una extrusora -9-, ILa
cuerda que sale de la gxtrusora pase por un cabrestante -10-
de velocidad regulable, formado por dos poleas =13~y =14-,
Lg polea ~14~ esg llevada por cojinetes que forman parte de
un gato accionador -15-, el cua% pernite ejercer sobre la
cuerda una traccidn determinada, verificando de manera con-
tinua la resistencia a la traccidn de lg cuerda,

El dispositivo de medida -16-, que forma parte del
accionador -15-; permite verificar la presidn de fluido den-
tro del mismo; y estéd formado; por ejemplo; por un mandme-
tro.

A la salida de la polea -14~ la cuerda pasa a una
bobina —11—; 1llevada por el bastidor -12-.

En la instalacidn que se acaba de describir se ha
supuesto el caso de una cuerda de una sola trenza, Es evi-
dente que; para cuerdas de varias trenzas; lag mismas se
realizan sucesivamente; con impregnaciones simultdneas o su
cosivas,

Pare la impregnacidn en la cuba -2~ es interesan-
te utilizar una dispersidn acuosa de resina fluorocarbonada
(tetrafluorcetileno o etileno-propileno fluorado) bajo for-

ma de finas particulas mentenidas en suspensidén en el agua.
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Estas suspensiones son coloides hidrdfobos de carga negati
va; que contienen en suspensidn en el agua particulas de;
por ejemplo, de 0;05 a 0;5 picra,

Se afiade un agente humectante no idnico para fa-
cilitar la penetracidn de las particulas entre mallas y
hagta el nlcleo de le trenza,

La tendencia natural de ciertas fibras a recubrir
se con una pelicula superficiel de humedad permanente (en
la mayoria de los casos de 2 a 3%) facilita la conduccidn
de la dispersidn acuosa hasta los filamentos de la fibra.

Se puede realizar concentraciones de alrededor de
60% de particulas sdlidas, las cuales pueden ser encontra-
das en el mercado; dispuestas para su empleo con su agente
humectante.

El agua y el agente humectante que han serv?do pa
re la impregnacién de la trenza dentro de la cuba -2-, han
de ser suprimidas antes de la realizacidén de la funda exte
rior. Esta eliminacidn se lleva a cabo mediante el horno -6-
que es calentado por conexién o por dispositivos de infra-
rro jos,

Se aumenta progresivamente la temperatura para e-
vitar lalformacidn de burbujas en la masa (de 100 a 150°C
al menosg, y 8i es posible hagta 200°c para eliminar todas
las trazas de agente humectante), Esta temperatura es limi-
tada por las caracteristicas de resistencia al calor de las
fibras en si,

El agua ha de ser evacuada totalmente de la cuer-

da para conservar en ésta las cualidades dieléctricas indig
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pensables en. ciertas aplicaciones, El secado integral pue-
de ser controlado fdecilmente por la medida de las corrien-
tes de fuga; en un ensayo a alta temsidn (10 a 20 KV) y
frecuencia de 1000 Hz; sobre muestras de 3 m,

A la salida del horno -~6- se contrae ligeramente
y se calibra la cuerda; haciéndola pasar por la hilera =9-
o rodillos de garganta (no representados); calentados, Eg-
42 hilera comprime particules y trenzas volviendo homogéneo

el conjunto,

.

Para ciertos empleos; més duros en menipulaciones,
la cuerda es terminada con un enfundado impermeable; que en
cierra definitivamente las particulas en el interior de lag
trenzas,

En el caso en que las fibras utilizadas puedan su
frir; sin deterioracidén sensible de sus caracteristicas me-
cédnicas y fisicas; una temperatura del orden de los 400°C;
esta funda es realizada por fritado; eligiéndose como pro-
ducto ?mpregnante el tetrafluorcetileno, Por el paso de la
cuerda, o la gituacidn de la hilera en si; dentro de un hor
no de aire caliente o infrarrojo (no representado) se cuece
superficialmente la materia de impregnacién (380°C aproxi-
madamente) y las particulas de tetrafluorcetileno se fritan
casi instantdneamente a esta temperature,

En el caso en que la fibra no pueda ser llevada a
temperaturas tan elevadas; se impregna la ltima trenza con
una materis impermeable y suficientemente eldstice para re-
gistir la deformacidén sin participar en ella.

Despuds de ejecutar la \ltima trenza y de retirar
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la de la trenzadora; la misma es hecha pasar; en la misma

instalacién descrita antes o en una instalacién similar

con reglajes de temperatura de horno diferentes.

Se puede utilizar, por ejemplo; la mez¢la ponde-
ral siguiente: ’

- 100 partes de poliéster uretano de cadenas alargadas, que
gerd prepolimerizado.

-~ 12 partes de isocianato aromdtico polifuncional; que sir-
ve de reticulante y de agente de adherencia sobre los fi-
lgmentos. )

- 1,6 partes de un derivado orgdnico de nitrdgeno, en combi
nacidén con un compuesto metdlico que sirve de acelerante
y de anticriptogdmico,

- 1 parte de cera de poliuretano para evitar el pegado de
las espiras entre si sobre la bobina receptora,

Las proporciones anterior?s pueden ser modificadas
para obtener une mayor flexibilidad, una mayor adherencis o
un tiempo de polimerizacidén diferente.

Esta mezcla es particularmente ventajosa por las
cualidades que proporciona a la cuerda, a saber: Las cuali=-
dades de elasticidad, de resistencia a la abrasidn; al des-
garramiento; al envejecimiento bajo 1alaccidn del oxigeno y
del ozono; asl como de las intemperies, y de su gran esta-
bilidad a los disolventes orgdnicos, a las materias grasas
y & los aceites,

Para faciliter la preparacidén de la mezecla y su

penetracidén dentro de la trenza, es interesante utilizar los

productos que la componen en solucidn en un disolvente como
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el acetato de etilo.
De manera general se elige las concentraciones si-
guientes en el acetato de etilo:
1.~ Solucidn de 10 a 15% para el poliéster uretano prepoli-
merizado.

2.~ Solucidén al ;5% para el reticulante.

3.~ Solucidn al 104 para el acelerante,

4.~ Solucidn de fluidez idéntica a 2 y 3 de la cera de poliu
retano,

De acuerdo con una primera variante se puede; para
perfeccionar la henmeticidad; disponer bajo la forma de cin-
ta y debajo de la dltima trenza, una pared infranqueable pa-
ra lag particulas de resina fluorocarbonada.

Egta cinta eléstica; preferiblemente de poliureta—
no se adherird a si misma y a las fibras en el momento de la
impregnacidén, Su colocacidén es descrita mds adelante; con re
ferencia a la figura 2.

Seglin otra variante, utilizando total o parcialmen
te los elementos que se ha deserito; despuds del secado de
la materia de impregnacidn se realiza un enfundado por extru
gidén de un elastdmero de poliuretano. Esta funda se adhiere
a 1la trenza por intermedio de la materia de impregnacidn;
que no se encuentra en el estado de polimerizacidén completa.
Si esta operacidn egbealigada inmediatamente curso abajo del
horno de secado; se puede suprimir de la composicidn de la
mezcla la cera de poliuretano,

Esta funda lisa y brillante no sélo esegura un aca-

bado, sino que constituye un medio particularmente eficaz
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contra la formagidn de escarcha y hielo en invierno, y la
adherencia del egua y del polvo,

De acuerdo con una tercera variante se puede; par
ticularmente en las cuerdas gruesas; disponer unz cinta ca-
da dos o tres trenzas para asegurarse de que las particulas
de resina fluorocarbonada son retenidas bien por zonas; den
tro de un recinto hermético,

Estos procedimientos, y especialmente su variante;
son perfectamente compatibles y aplicables a las nuevas fi
bras de Du Pont de Nemours, recientemente comercializadas
bajo el nombre de "KEVLAR",

Sus muy altas prestaciones (las mds elevadas ac-
tualmente en el mundo) de resistencia especifica (relacién
de la carga de roture sobre la dengidad) y resistencia me-
cdnica por unidad de seccidn transversal normal; S0N mejo-
radas muy netamente con la variante del procedimiento.

En efecto; la densidad de los polidster uretanos '
es del orde? de 1;2, ¥ por tanto inferior a la de las fibras,
que es de i,5. La registencia "especifica" es mejorade por
tanto.

Las cualidades de adherencia de los poliéster u~
retanos, debidas principalmente a la presencia y a la accidn
del isocianato aromdtico que sirve a@emés de reticu%ante;
sobre las fibras Kevlar desensimadas, son tales que, una
vez ?vacuado el disolvente y ceEado el ciclo de polimeriza-
cién, la seccidn de la cuerda tensa se conserva despuds de
la manipulacidn, Por tanto se mejora la resistencia por u-

nidad de seccidn,
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Ia unién eldstica del poliéster uretano a las con
centraciones recomendadas es eficaz para dejar en la cuerda
realizada de esta manera; una flexibilidad suficiente,

El procedimiento descrito; de impregnacidn con
reaina fluorocarbonada; confiere a la cuerda una mayor fle-
xibilidad pero una resistencis especifica menos buena (den-
sidad de las particulas gélidas del orden de 2),

Finslmente, la unidn eldstica y adherente, reali-
zada por la igpregnacidn con los polidster uretanos, conser
va en la cuerda su forma cilindrica de origen; cualesquiera
que sean las manipulaciones y la forma del aparato sobre el
cual son realizadas las mismas,

lSe gobreentiende que; sin salirse de la presente
invencién, se puede preimpregnar o impregnar definitivamen
te los elementos de las trenzas antes del trenzado; segin
la composicidén de los productos de las diferentes impregna-
ciones; descritas anteriormente,

Segin una variante del procedimiento de la inven-l
cidn se utiliza una instalacién andloge a la de la figura 1,
en la cuel el dispositivo de extrusidén -9- es reemplazado
por una cuba de encolado ~91- y una extrusora -Ja- (figura
14). ’

Con anterioridad a la trenzadora, el &nima de la
trenza gque se forma habrd sido hecha pasar por un bafio de
impregnacidén, Este baﬁo; asi como la impregnacidén definiti-
va en la cuba -2-, estdn formados por la mezcla polidster
uretano - reticulante o acelerante - cera, precedentemente

?

desﬁrita, en la solucién de menor viscosided, es decir, la
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?

concentracién de, por ejemplo; 10% del poliéster uretano en
el acetato de etilo,

Esta composicidn permite reticular completamente
la impregnacidén en 2 a 3 dfas, lo que proporciona eventual
mente el tiempo de almacenamiento de las cuerdas; si se de
sea separar la extrusidn o el mojado de la operacidn de im
pregnacidn y de secado.

Egta impregnacidn, as{ como la precedente, pueden
gser realizadas en continuo o de manera discogtinua en cubas,

También se puede afiadir colorantes, para permitir
la identificacidn de las cuerdas o mejorar su aspecto.

Segin la invencidn y su variante presente; la tren
za impregnada pasa por el horno -6- (ventilacién o aspira-
cidn de aire caliente) para evacuar en su totalidad el di-
solvente,

La temperatura entre la entrada y la salida de la
cuerda sube progresivamente de 60 a 15000 (para el acetato
de etilo) para evitar la formacidn de burbujas en la masa,

A la salida del horno la cuerda pasa rdpideamente
a una cuba de mezcla de los mismos productos para asegurar
una ligazdn homogénea y adherente con la funda de la opera-
c¢ién siguiente,

Esta mezcla se encuentra en el disolvente con una
concentracién de viscosidaed mds elevada; por ejemplo des
- 20 a 30% de polidster uretano prepolimerizado,

- ;5% de reticulante,
- 104 de acelerante.

Por razones econdmicas o técnicas de peso y dimen
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siones, se puede suprimir la funda protectora, cuya presen
cia no aumenta en nade lag caracteristicas mecénicasly 1a
flexibilidad de la cuerda., En este caso se preconiza, no
obstagte, a titulo de prevencidén contre eventuales porosi-
dades, una pasade por un baiio de aceite de silicona dielée
trico y de pequefia viscosidad,

Tal como anteriormente, la ausencia de humedad y
el hecho de que la misma no es reabsorbida; pueden ser con-
troladas fdcilmente en seco y después de la inmersidn en a-
gua por la medida de las corrientes de fuga em un engayo de
alta tensidn (10 a 20 XV) a frecuencia de 1000 Hz sobre
muestra de 3 m,

Con todo es interesante envolver la cuerda con u-
na funda protectora, realizade despuds de la evacuacidn del
disolvente a la salida del horno -6-, Este enfundadg puede
ser realizado tanto por extrusidn, operacidn simple, como
por mojado,

A la salida de la extrusora -9a— y de la cuba de
enfriamiento no representada; la cuerda pasa por la polea
=13~ de la figura 1 para ser bobinada sobre la bobina -11-
después de verificar la resistencia a la traceidn.

La figura 2 representa un dispositivo que permite
colocar una cinta sobre la trenza,

Este dispositivo recibe el dnima -20- de la cuerda,
Sobre este dnima se enrolla; longitudinal o helicoidalmente;
una cinta -21~ procedente de 12 bobina ~22- y que es coloca-
da a partir de un desenrollador -23-, A continuacidn la cuer

’

da =20~ penetra en la trenzadora -24-, de donde sale trenzada
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por -25-, La trenzadora; que es un dispositivo conocido; no
gserd descrito detalladamente.

Como se ha indicado antes, el dnime -20- puede ser
impregnada y secada antes de penetrar en el dispositivo se-
gin la figura 2. A la salida de este dispositivo la trenza
sufre nuevamente una impregnacidn segin las operaciones deg
critas anteriormente,

Se sobreentiende que la invencidén no queda limita-
da a los ejemplos de realizacidn descritos antes y represen~
tados, a partir de los cualgs se podrd prever otros modos y
otras formas de realizacidn, sin salirse por ello del marco

de la invencidn,

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de cuerdas
de fibras, caracterizado por el hecho de que se realiza un
trenzado con o gin énima; se impregna el conjunto de la tren
za. formada con un producto de tratamiento que se fija sobre
ella, y se seca.

2. Procedimiento para la'fabricacidn de cuerdas
de fibras, segin le reivindicacidn 1, caracterizado por el
hecho de efectuar la impregnacidén de la trenza con gyuda de

un producto elegido dentro del grupo formado por las resi=
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nas fluorocarbonadas; los productos antiadherentes; los pro
ductos de bajo coeficiente de rozamiento y los poliésteres
uretanos.

3. Procedimiento para la fabricacién de cuerdas
de fibras, segin la reivindicacidén 1, caracterizado por el
hecho de que a continuacidn del secado de la cuerda se rea—
liza un enfundado.

4. Procedimiento parae la fabrlcacldn de cuerdas
de flbras, segin la reivindicacidn 3, caracterizado por el
hecho de que se realiza un enfundado con ayuda del mismo pro
ducto que ha servido para la impregnacidn,

’5. Procedimiento para 1a'fabricacidn de cuerdas
de fivbras, segin la reivindicacidn 4, caracterizadoc por el
hecho de realizar el enfundado por fritado de la capa supe-
rior de la impregnacidén de la trenza; en particular con ayu

da de una hilera,

6., Procedimiento para la fabricacidn de cuerdas
de fibras; segin la reivindicacidn 3; caracterizado por el
hecho de realizar un enfundado por impregnacidn de la cuer-
da con un bafio de poliéster uretano; secando a continuacidn,

;. Procedimiento para la fabricacidn de cuerdas
de fibras; segin una cualquiera de las reivindicaciones 1y
2; caracterizado por el hecho de hacer pasar la cuerda no
enfundada por un bafio de aceite de siliconas,

8. Procedimiento para la fabricacidén de cuerdas
de flbras, segin una de las reivindicaciones 1 a 7, caracte—

rizado por el hecho de realizar varias trenzas impregnadas,

separando los grupos de trenzas por una cinta impermeable,
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especialmente de poliuretano.

‘9. Procedimiento para la fabricacidn de cuerdas
de fibras, segin la reivindicacidn 1; caracterizado por el
hecho de realizar trenzas poniendo en trabajo fibras desen
gsimadas de altas prestaciones, las cuales son impregnadas
haciéndolas pasar por un bafic de impregnacidn que comprende
poliéster uretanos e isocianato aromdtico gue constituye el
reticulante.

10. Procedimiento para le fabricacidn de cuerdas
de fibras; segin la reivindicacidn 9; caracterizado por el
hecho de agrupar las fibras de altas prestaciones de manera
unidireccional y paralela, cercana a la disposicidn longitu
dinal; para obtener un trenzado de paso largo.

i1. Procedimiento para la fabricacién de cuerdas
de fibras; segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
io, cgracterizado por el hecho de ensamblar las cuerdas tren
zadas, combindndolas por capas a partir de una cuerda cen-
tral que es envuelta por cuerdas periféricas, tanto longitu
dinalmente como formando capas de sentidos inversos la una
respecto de la otra; y de acuerdo con un dngulo cercano del
de trenzado de cada cuerda,

12, Instalacidn para la puesta en prdctica del
procedimiento; de acuerdo con una cualgquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 11; caracterizada por el hecho de estar com-
puesta por una trenzadora que forma una cuerda trenzada, un
dispositivo impregnador que contiene el producto de'impreg-
nacién, un horno de secado del producto de impregnacién pa-

ra eliminar el disolvente, y un dispositivo de realizacidn
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de superficie, seguido de un dispositivo de traceidn y, fi

nalmente, de una bobina de enrollamiento de la cuerda ter-
minada.

13, Instalacidn para la puesta en prdctica del
procedimiento; segin la reivindicacidn 12, caracterizada
por el hecho de que el dispositivo de realizacién de super-
ficie es uns exitrusora que lleva a cabo un enfundado sobre
la cuerda; o una hilera que calibra el producto de impreg-
nacidn,

14.' Instalacidn para la puestg en prdctica del
procedimiento, segin la reivindicacidn 12, caracterizada
por el hecho de que el dispositivo de revestimiento de su~
perficie de la cuerda estd compuesto por una cuba encolado
ra y una extrusora.

] 15. Instalacién para la puesta en prdctica del
procedimiento; segin la reivindicacidn iz; caracterizada
por el hecho de que la cuba de impregnacidn estd provista
de poleas de varias gargantas,

16, Cuerda realizada por la puesta en prdctica
del procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindi
caciones 1 a 11; o con ayuda de la instalacidén segin una
cualquiera de las reivindicaciones 12 a iS; caracterizada
por el hecho de egtar compuesta por al menos una trenza im-
pregnada con un producto lubricante o un producto de liga-
zén con propiedades eldsticas,

1;. Procedimiento para la fabricacidn de cuerdas
de fibras; instalacidn para la puesta en prdectica de este

procedimiento, y cuerdas obtenibles de acuerdo con el mismo,.
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La presente memoria descriptiva consta de veinti-

dds hojas foliadas eseritas a mdquina por una sola cara,

Barcelona, 30 de julio de 1974
¢ CE-EURQ
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