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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se descriﬁe un modo de realizacidn de cuerdas destina
das'a raquetas para aplicaciones déportivas, a instrumentos
musicales, etc., que incluyen un nficleo termopldstico revesti
do con un agente de lubricacidén catibnico, y un segundo reves
timiento constituido por una resina termopldstica que rodea
dicho primer revestimiento y que estd unido a éste. '

ANTECEDENTES ¥ RESUMEN DEL INVENTO

En la fabricaci&ﬁ dé cuerdas para raquétas d; tenis,
o de cuerdas para otras raguetas utilizades en depcrte, talss
como "badminton", "squash", etc, es importante que la cuerda
presente la combinacidn adecuada de alargamiento (médulo de

elasticidad) y flexibilidad (amortiguamiento interno). Una

-cuerda que tiene un mbdulo de elasticidad excesivo no se alar

gard de manera aceptable y, por tanto, no dard los resultados
apetecidos; por el contrario, una cuerda que presenta un amor
tiguamiento interno elevado no preéentaré una flexibilidad su
ficiente para facilitar los resultados deseados.

En la fabricaci&n de estas cuerdas es bien conocido
ut111zar un nficleo o relleno que puede estar constltuldo por
una multlpllcldad de hilos termopléstlcos tOPCIdOS o aglomera .
dos de otro modo &Z a cont1nuac1on, consolldando dicho n&gleo
o relleno revistiéndolo con una sustancia termopléstica. En
algunos casos, el niicleo o el relleno consolidado se dota de
una\eépecie de recubrimienfo o vaina, después de 16 cual el
nlcleo envuelto se consolida de nuevo rev1st1endolo con dicho
producto termopléstico. Las Patentes de los Estados Unidos a

nombre ‘del mismo solicitante nfimeros 2.649.833; 2.712.263; y

3.7u45, 756 1lustran cuerdas para raquetas de tenis fabrlcadas

de esta manera.

Se har demostrado ahora que la consolidacidn del tipo
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de cuerda descrito mis arriba por medio de la sustancia termo
pléstica. en cuestibén, aglomera la cuerda y, en particular su

nicleo 0 su relleno, de manera tan firme que parece que el

‘alargamiento de la cuerda disminuye y que su amortiguamiento

interno aumenta (energfa perdida por friccibn durante el im
pacto), siendo indeseables estos dos fendmenos. Sin embargo,
se ha comprobado que revistiendo el nlcleo o el rellenc con

un agente lubricante antes de aﬁlicar‘a la cuerda la sustan

to grado_de mov1m1ento cuando se hace vibrar la cuerda por

‘cbﬁtactb, permitiendo asi un alargamiento mis eficaz de la

cuerda y, al mismo tiempo, mejorando la flexibilidad, ya que
la  disipacibn o pérdida de energia debida a la friccibn, es
menoy, Sin embargb, el problema hé consistido en encohtﬁar un
‘agente lubricante, 0 una ¢lase de agentes lubricantes capaz
de permitir la obtencidn de las metas deseadas, perc que al
mismo tiempo puedan unirse eficazmente a la sustancia termo
pléética que ge ablica a continuacidn a la cuerda. Al respec

to, se ha comprobado que los agen*es de lubricacibn cat1on1cos

permlten efectuar la un16n deseada con la sustancia termoplés

tica, facllltando al mismo tiempo el movimiento deseado del
nficleo o del relleno, y de sus fibras ‘constitutivas, lo que
pgrmite obtener un grado Sptimo de flexibilidad de los elemen
tpé"dé relleno. S

‘Otros objetos, daracferisficas y ventajas del invento
ﬁodrén verse'claramente'leyendo la descripeidn que.sigue, tomgr
da conjuntamente con los dibujos ilustrativos que la acompaﬁaﬁ.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

"En log dibujos que ilugtran el mejor modo actualmente

conooxdo para llevar a 1a préctlca el presente invento:
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La figura 1 es-una vista en perspectiva de uno de los

»

filaméntos individuales que pueden ser utilizados para formar

LY

‘el nlcleo de la cuerda;

la figura 2 ilustra una multiplicidad de los filamen

tos que.se representan en la figura 1, después de haber sido

toreidos conjuntamente;

la figura 3 ilustra esquemfticamente el dispositivo

de revestimiento y secado utilizado en el presente invento;

la figura 4 es una vista en perspectiva parcial, a es

cala ampliada,'que representa el nficleo de la figura 2, des

pues de su revestimiento con el agente lubricante;

- la figura 5 representa el nlcleo de la figura 4 des
fués de su revestimiento coh la sustancia termopléstica;
| la figura 6§ representa la cuerda de la.figura 5, con
una envoltura en fobma'de espiral situada encima de ella;

1& figura 5 reﬁresenta‘la cuerda de la figura 6, des
bués de que ha sido révestida de nuevo ‘con la sustanéia plés
tica;

~la figura 8 representg la éuerda de la‘figura-l, con
una segun&a envoltgra en forma dé espiral, en sentido opuesto,
dispuesta encima d; ella; y ) ‘

la figura 9 represénta 1a.cuerdé de ia'figura 8, éon
el revestimiento pléstico final aplicado en ella.

E | DESQRIPCION DEL INVENTO

 Haciendo ahora referencia a los dibujbs, y mds particu
;armente a las figuras 1y 2, se representa en ellas por medio
de la referencia numérica 10 un filamento Gnico de termoplés
tico, utilizado para formar el nﬁcieo ¢ relleno de.la cuerda-

que ha de ser fabricada. E1 filamento 10 puede ser de nylon,

poliester, tal como Dacrdn (marca registrada duPont), fibra de
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“'vidrio, ‘o fibras de aramida, tales como las fibras Kevlar o

Némex (ambas marcas registradas duPont). La figura 2 fepregeg
ta un ndcleo o relleno 12 que ha sido formado torciendo éog
juntamente tres filamentos 10. Aunque esto no sea absolutamen
té esencial, puede ser_conveniente imé%rtir una torsiﬁﬂ suave
a 165 filamentos'iu en un pfimer sentido.opuesto a la direc
cibn de la toreién.utilizada para torcer conjuntamente los fi
‘lamentos 10, coﬁ el objeto de formar el nficleoc o rellenc 12,
Seiobservaré, igualmente, que el nficieo 12 no necesita necesa
riémente.incluir tres filamentos torcidos y que,'ﬁor el con
trag%o, pueden utilizarse mds o menos filamentos para formar
el ﬁﬁcleo,'siendo evidente que el denier de los filamentos 10
«depénderé del nfimero de los filamentos qde se utilicen para
Efovmar el nficleo. Igualmente, est& incluido en.el alcance del
invento el formar el nﬁcleo 12 trenzando una multiplicidad de
filamentos conjuﬁtamenté, en lugar de tBrcerlos, segln sebrg .
presenta en la figura 2.

'La novedad verdadera del presente invento consiste en
el fevesfimiento del nlcleo 12 con un -agente lubricante catid
nico. Unos ejemplgf de estos agentes.son,'el lubricante,
Methacrol K (marca registrada duPont), que es una emulsidn ca
tibnica a base de aceite y, en particular, es un producto del
tipo de aceite mineral que se emulsiona en agua, en particular
baj;-ia forma de una'dispersiSn acuosa al 30%. Otro agente ig
bricante catidnico cuya utilizacidn havdemostrado ser eficaz
‘'es el Zelec PD (marca registrada duPont) que consiste en una
dispersidn de un polimero catidnico pafcialmente neutralizado
ﬁor un agente de preparacidn supérficiél aniénico.iﬁn realidad,
el Zelec DP tiene también caracteristicas ant;e§t§ticas; pero

no se piensa que estas caracteristicas particulares sean impor
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' _tantes en el presente invento. - X

Otro'agent; lubvicante catidnico efica? pafa llevar a
la préctica el presente invento, es el Avitex A (marga regis ’
trada duPont), que es un éster de alquilamina cuaternizado. El
Avitex NA, como el Zéiéc DP, tiene también éaractebisticas ag
tiestiticas, ademis de funcionar como lubricante.

El revestimiento del nficleo 12 con el agente lubrican

te catibénico, puede realizarse recubriendo los filamentos in

dividuales 10 antes de combinarlcs para formar el nfelec 12,

o recubriendo el nficleo 12 después de que los filamentos iﬁdi
viduales han sido combinados, o de las dos maneras. E1 factor
importante consiste en el que nficleo 12 y los filamentos que

lo constituyen deben revestirse coméletamente con el agente

‘lubricante, antes de efectuar cualquier operacidn ulterior, y

en particular, antes de revestir el nficleo 12 con la sustancia
termopldstica que se déscribiré mis adelante. Los medios fisi
cos utilizados para revestir los filamentoé 10 y/o el nficleo
12 con el agente de lubricacién catibnico, pueden estar cons
tituidos por cualesquiera mqunismbs y/o técnicas adecﬁgdos;
en la figura 3 se _reppesenta; a'fitulo de ejemplo, una dispg
sicién en la cual ;i nficleo 12 se desplaza sobre el rodillo 14
y a continuacifn baja en el depSsito 16 que contiene el agente
deé lubricacidn catidnico 18; pasando dicho nficleo debajo del
rodillo-ZO y, a continuaciéﬁ,.sqbiendo encima del . rodillo 22,
a partir del cual pasa a“través de una cémara de calentamien
fé de forma alargada 2#,‘donde‘se seca el revestimiento;.Natg
ralmente, se entenderd éue si se fédubren los filamentos 10

antes de torcerlos conjuntamente, los filamentoshlo'se reves

7 tir@n de la manera exacta que se ilustra en la figura 3.

Después de que el nficleo 12 ha sido recubierto con el




- s

PR ROV SRS,

- h

S

R el
- "

.5 vaman,g,

¥ s

Y A A S .

© e et s

10

15

20

25

30

agente de lubricacidén catidnico 18, segln se ilustra en la fi

gura 4, la siguienfe operacidn consiste en hacer pasar la cuer
da a través de una sustancia termoplistica, constituida prefe
rentemente por una solucidn de nylon que incluye en peso, apro
ximadamente 14,4% de nylon; 61,1% de metanol, 4,9% de alcohol
de tetrahidrofurfilo, y 19,6% de agua. Las proporciones indica

das no son criticas, pero se ha comprobado que son convenien

' tes para obtener una solucidn de nylon de consistencia adecua

da. Se entiende que puede utilizarse el mismo aparato que se
represénta en la figura 3 para aplicar a la cuerd;-la sustan
cia termoﬁléstica, segln se ilustra por 26 en la figura 5§,
aﬁnque se ha coﬁprobado que para secar eficazmente el agente
de iubricacién catibnico se necesita un poco mds de calor que
para secar eficazmente la sustancia a base dé nylon, y por

tanto, la velocidad de desplazamiento de la cuerda a través

. de la cédmara de calentamiento es algo més lenta cuando se efec

t8a el secado del agente de lubricacibn, y se mantiene la cd
ﬁara a una temperatura m&s elevada. Se ha comprobado que es
conveniente efectuar un cier;o nﬁmerb de éasadas de 1a:c§erda
a través de la sustancia a base de nylon y a través de la cd
mara de calentamiento; pafa recubrir‘de manera completa i efi
caz la cuerda con el nylon.

Con el objeto de aumentap el didmetro de la cuerda y

reforzar esta Gltima, puede ser conveniente situar una envol

tura externa sobre la cuerda revestida; vy, por ejemplo, puede

‘utilizarse una envoltura en forma de espiral separada hecha

con un monofilamento de nylon 28, segiin se representa en la fi
gura 6. Esta epvbitura es similar a la que se rebresenfa en la
Patente de los Estados Unidos n°3,745.756 mencionada mis arri

ba, v es preferible‘que la direccifn d= la envoltura 28 sea
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obuesta a la dlrecclén de torsidn del niicleo 12 Sin embargo,
se entenderé que pueden utilizarse otvas formas de envoltura
0 incluso de trenzas en lugar de la envoltura en forma de es
piral 28, representéndose unos ejemplos defdiahas variantesA
dé envolturas o trenzas en las Patentes de los Estados Jnidos
antériores, a nombre dél mismo solicitante, nfimeros 2.649,833;
2.712.263; 2.735.258; y 2.861.“17..DespuésAde aplicar la envol

tura 28, la cuerda resultante se hace pasar de nuevo a través

de la sustancia a base de nylon mencicnadea mis arriba y de la

cémara de calentamiento asociada un cierto nfimero de veces pa

ra cbtener un revestimiento externo 30 sobre la envoltura.

' Cuando se utiliza una envoltura en forma de espiral separada
28, puede ser conveniente situar otra envoltura en forma de

‘espiral hecha con un monofilamento de nylon 32, con un paso

opuesto al de la envoltura 28, segiin se ilustra en 1la fig. 8;

y entonces se hace pasar de nuevo la cuerda a través de la

sustancia a base de nylon y de la cédmara de calentamiento un

cierto nmero de veces para formar un revestimiento .externo

- de nylon 34 sobre la cuerda compuesta.

Como se ha indicado anteriormente, la caracteristica

e

A principal del invento consiste en aplicar el agente de lubri

cacidn catibnico al nlicleo 12, y se ha comprobado particular
mente que la utilizacibn de un agenté de 1ﬁbricac16n catidni .
co Es.importante porque eﬁte agente de lubricadcidén se uniré o
se adherlré eficazmente a la sustancia a base de nylon que se
aplxca a continuacibn a 1a cuerda. Si no se obtiene esta unidn
eficaz, la cuerda no se aglomerard sino que podré deshllacharse
¥y no serd safisfactopia. Al mismo tiempo, la preséncia del

agente de lubricacién cat16n1co facilita un c1erto grado de

movimiento o de desplazam1ento en el nﬁcleo de la cuerda © en



. s o aem

- diamadunntwa

D P

R e

o e v s e g = v 1

10.

. is.

20

25

30

_los componentes a base.de filamentos de la misma, cuando la

cuerda choca con una bala o tiende a vibrar por otro motivo.

:. .
‘Este movimiento o desplazamiento parece resultar de un amorti

‘guamiento interno mejorado de la cuerda, haciendo que se pier

da menos energfa en caso de impacto y obteniéndose una mayor

"elasticidad.

En lo que sigue se dan algunos ejemplos particulares

que ilustran el invento.

Ejemplo 1
Una multiplicidad de filamentos de nylon de denier

840 han sido torcidos conjuntamente a razdén de una vuelta y

media por cada 25,4 nm (1 pulgada) de envoltura Z. La cuerda

resultante se hizo pasar a continuacifn a través de una compo

sicibn que inclufa los siguientes elementos:

duPont Zeleé Zr v . 20%

“lubricante X ﬁethacpol duPont 10%

Agua de comﬁlemento - 70%

Después de hacer.ﬁasar'la guerda a través de la compo
sicibén lubricante mencionada g&s arriba, se hizo basafAun qieg
to nlimero de veces a través de.uha'torre de calentamiento de
1.520 cm de largo (50 pies) para obtener un secado adecuado.
A continuacidn se hizo ﬁasér la cperdé a través de una coﬁpg

sicidn a base de nylon,lconstituida de la siguiente manera:

.,

*. - Resina de nylon | TR
Metanol B 61,1§
Alcohol de tetrahidrofupfilo y,9%
Agua IR 19,6%

e

La cuerda recubierta se hizo pasar un cierto nimeroc
de veces a través de una torve de calentamiento .de 1.520 cm

de largo (50-pies)‘para.obtengr un seéado adecuado de la com
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pggiciﬁnfé_basé de nylon. Todo el proceso de revestimiento ¥
sééado se repitid varias veces. A continuacibén se aplicé qﬁa
envoltura de § espifas de monofilamento de nylon de denier 150
alrededor de la cuerda recubierta utilizando una méquina gui
pa&ora de paso 16. La cuerda dotada de la envoltura se hizo
pasar a continuacidn a través de la sustancia a base de nylon
mencionada ma&s arriba y de la torre de,calentémieﬁto varias
veces mis y, a continuacidn, se aplicé una segunda envoltura |
delz vueltas de monofilamento de nylon dé denier 150, utilji
zando una miquina guipadora de baso 16. La cuerda provista de

i
la envoltura se hizo pasar, a continuacidn, a través de la

sustancia a base de nylon mencionada m8s arriba y de la torre
. .

‘de calentamiento asociada varias veces mis y, a continuacibn,

se estiré en caliente la cuerda revestida para ‘asegurar la
orientacién adecuada de los filamentos. La cuerda estirada se
hizo pasar a continuacibn a través de la sustancia a base de
nylon y de la torre de calentamiento agociada un nlmero impor

tante de veces para conseguir un acabado liso y resistente,

Ejemplo 2 - \

Tres filamentos seﬁarados de Kevlar de denief 1560 se
torcieron cada uno en un nimeroc de espiras S, Los tres fila
menfos de Kevlar torcidos seﬁaradamente, se toreieron a conti
ndagién conjuntamente un nqmepo de veces Z, para cobtener un

relleno o nficleo de 1 x 3. El nficleo o relleno torcido se hizo

pasar a continuacién una primera vez a través de la soluciédn

lubricante que se describe en el ejemplo 1 anterior y a través

de la torre de calentamiento asociada, también descrita en el
ejemplo 1. El relleno o el nficleo revestido de lubricante, se
hizo pasar a continuacién un cierto nfmero de. veces a través -

de la solucidn de resina de nylon y de la torre de'ca;entamieg
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to asociada, segiin se describe en el ejemploc 1 anterior. A -

continuacidn se recubrid la cuerda revestida en la direccidn

"8 con un solo filamento de nylon de denier 200 utilizando una

miquina guipadora de paso 16. A cbﬁtinuacién, se di16 a 1la cuég
da recubierta un cierto nlmero de pasadas de acabado, a través
de la solucidn de resina de nylon y de 1la torfg de calentamien
to asociada, de la manera descrita més arriba.
Ejemplo 3 - |

Un solo filamento de Kevlar de denier 200 se hizo pa
sar, en pfimer lugar, a través de la solucidn de lubricante
mencionada més arriba y de 1la torre de calentamlento asociada
v, a contlnuaclén, se colocd en 1as bobinas de la méquina gui
padora. Se utilizé a continuacibn una miguina guipadora de pa
so 16 ﬁara trenzar el Kevlar revestido ae lubricante para for
mar un nicleo o relleno trenzado. El nficleo 0 el relleno tren
zado se hizO’basar’una vez a trévés de la solucibn lubricante

mencionada més arriba y de la torre de secadeo asociada. A con

. tinuacidn se hizo pasar un cierto nfimero de veces el relleno

trenzado a través de la soiuciéﬁ de resina de nylon menc¢ionada
m&s arriba y de la torre de secado asoc;ada, después de 1o
cual el relleno se‘dotﬁ de una envoltura de S vueltas en una
méquina guipadora de paso 16 utilizando un monofllamento de
ny;on de denier 150. A continuacibn, se revisti§'1a cuerda re

cubierta haciéndola pasar a través de la solucién de resina de

'nylon y de la torre de secado asociada un ciertc nimero de ve

ces. Una segunda envoltura Z se ap11c6 en una méquina guipado
ra de paso 16 utilizando monofilamento de nylon de denier 150.
La cuerda recubierta se hizo pasar a continuacidn un nmero

importante de veces a través de la solucidn de resina de nylon.

mencionada m&s arriba y de la torre de secado asociada para
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conseguir un acabado liso y resistente. :
‘ Se sometieron a prueba todas lasvguerdas descritas

més arriba y se comprobd que presenﬁaban caracteristicas fa-

 vorables de alargamiento y flexibilidad, y que en particular

presentaban, cuando se las hacia vibrar, un amortiguamiento

" interno mejorado con relac16n a cuerdas sxmllares no revesti-

‘das con el agente de 1ubrlca01bn catlénico antes de su recu-
brlmlenuo con la sustancia a base de nylon.

Aunque se haya representado descrlto aqui una estruc-
tura partxcular que’ constltuye un modo de realizacidn del in-
vento, los peritos en la materla se darén cuenta gue varias
modlflcaclones ¥ cambios en la disposzclén de los elementos

pueden reallzarsesan alejarse del espiritu y del aloance del

' concepto del 1nvento,fy que éste no se limita a- 1as formss

partlculares que se representen y describen aqui,sino por el
“aloance de las reivindicaciones adjuntas. '

" En resumen, la presente patente de invencién que se
sollclta deberd recaer sobre las s15u1entes

REIVINDICACIONES

1, Método de fabricacidn de una cuerda destinada a

‘ser utilizada en requetas .para deportes, en instrumentos

-

- mmsicalas y splicaciones parecidas, que incluye las siguienw

tes ‘operaciones:

4. tomar: una mn1t1p11cldad de flbras de termo-
pléstlco ¥ ormentalas ponauntamente para ‘formar el nucleo de .
dicha cuerda; ' . ‘
. B.'sumergir dicho nﬁc}eé en una sustaﬁéia que
consiste esencislmente en un agente de lubricacién catiénico;
| ' Gf.secar dicho nficleo qpé ha sido sumergido; y

D. revestir dicho nicleo con una sustancia termo-
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pléstlca.
T 2. Método segﬁn la reivindicacibn’ 1, caracterizado

porgue dichas fibrags cpn51sten em 1Mo de los siguientes maue-

riales termoplésticos: nylon, poliéster, fibras de vidrio o
fibras de aramida. ' -

3, Método de fobricacién sesﬁﬁlla reivindicaciénl,

que incluye,. opcionlamente, dichas operaciones en el orden si-

A tomar una, mnltlplicaidad de fibras termoplés-

ticas y hacerlas pasar a través de una. sustancia que consis-

'te esenclalmente en un ‘agente de lubricacién catlénlco-

' B. secar diches fibras;

G. orlentar dichas fibras conjuntamente para for-

‘mar un nucleo de dioha cusrdas

D. revestlr dicho nficleo con una sustancia termo-

4. I{étodo segﬁn la reivindicacién 2, ca:cacterlzado

:ademés porque después de la fase G, se hace pasar de nnevo dl~‘

.nﬁcleo a través de dicho agente de lubricacién catibénico ¥ se

5. Método seglin la reivindicacién 1, 3 & 4, saracten

‘rizado ademés porgue incluye las operaciones que consisten

en splicar una funda de refuerzo termopléstica alrededor de
dicho nficleo revestido y ?n aplicar, & continuacién, otro
révestimien#o de dicha sustancia'ﬁe:mopléstiéa sobre dicha ..
funda., | L
6. Se reiv1nd;ca por ultlmo como objeto sobre el’ que
ha de receer la Patente de Invenclén que se sollclta METODO
DE FABRIGACION IE UNA CUERDA EESTINADA A SER UTILIZADA EN RA-
QBETAS PARA DEPORMES, EN INSTRUWENTOS MUSIGKLES Y APLICACIO-~
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NES PARECIDAS.

Todo conforme queda descrito y reivindigado en la

presente memoria descriptiva que consta de catorce péginas

‘10

15

20

25 |

wecanografiadas y dibujos adjuntos.

o

' Madrid, 21 de febrero de 1,977
" ' BERNARDO UNGRIA
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ESCALA VARIABLE
%Iadrld, 21 FEBRERQC de 1.977
BERNARDC UMGRIA

P.pv




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



