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-) La presente invención se refiere a la fabrica-

y ción de cables metálicos, y más en particular se refiere 
a-unos métodos de fabricar cables con cordones de forma o 
perfilados, tales como el cable triédrico, siendo los ca­

bles, con cordones de forma, utilizables por diversas ra­
mas industriales y comerciales.

En la actualidad se conocen estructuras sumamen­

te diversas de cables con cordones de forma, de entre las 

cuales cabe distinguir dos grupos,' incluyendo el primer 
grupo aquellos cables con cordones de forma cuyos cordones 
comprenden alambres de sección recta circular arrollados

i
o retorcidos en torno al alma (véanse, por ejemplo, las 

patentes alemanas números 567*004 y 830.015; la patente 
de EE.UU. nS. 3*457*718; el certificado de invención so­

viético nS. 50Ó.035; y otros), en tanto que el segundo gru 

po incluye los cables con cordones de forma cuyos cordones 
comprenden alambres de una sección recta transversal do 
cierto perfil o forma, arrollados o retorcidos en torno al 

alma (véanse, por ejempló, la patente alemana nS. 656.123; 
la patente de EE.UU. número 2.122*911; etc.).

Ahora bien, los cables del primer grupo tienen 
unos inconvenientes que provienen principalmente de esta 
forma circular del alambre en sección recta transversal, 

inconvenientes de los cuales los principales son el rela­
tivamente bajo grado de "relleno" o llenado del área de 
la sección recta transversal con el material del cable, 

la superficie exterior nervada de los cordones y lo inade­
cuado y desigual de las características de desgaste y den­

sidad estructural de los cordones.

Los métodos conocidos de fabricar tales cables
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se basan en preparar unos cordones por torsión de alambres 
'de sección circular (redondos), arrollando éstos sin alte­

rar prácticamente sü perfil, en por lo menos una capa y en 
torno a un núcleo o alma provisto de un revestimiento de 

material relativamente blando o deformable; reunir los cor 

dones apretándolos hasta darles un perfil de forma determi 

nada; y retorcer o trenzar los cordones hasta formar el ca 

ble.
Los cordones de los cables del segundo grupo, 

en comparación con los de los cables del primer grupo," tie 

nen una superficie periférica más lisa y una mayor densidad 

estructural. En cambio, estos cables con cordones de forma 

tampoco están exentos de inconvenientes, resultantes del 
método de su manufactura y ocasionados por la estructura 

misma de los cordones, que exigen para su formación alam­
bres de un perfil inicial complicado, de una rigidez rela­

tivamente alta a la flexión. Los perfiles iniciales cómpli 
cados e interdependientes de los alambres presentan unos 
requisitos rigurosos, en cuanto a manufactura, montaje o 

ensamble, y orientación de los alambres unos respecto a 
otros al ir formándose los cordones de estos cables, lo 
que complica apreciablemente el proceso entero de manufac­

tura de los cables con cordones de forma.
Así, pues, los métodos de fabricar cables con 

cordones perfilados o de forma hasta ahora conocidos no 
permiten combinar en un mismo y solo cable la superficie 

periférica lisa de los cordones, la elevada densidad es­
tructural, el alto grado de relleno del área de sección 
recta transversal de los cordones con el material del ca­

ble, las aptitudes o características de desgaste, resis­

tencia y flexibilidad.
2 7 .1 2 .8
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/' Es objeto de la presente invención eliminar 
los inconvenientes indicados.

í t
 ̂ La presente invención tiende a realizar un mé­

todo de manufactura de un cable con cordones de forma en 

el que, al propio tiempo que se usen alambres redondos o 
de sección circular para componer un cordón, sea posible 

aumentar la densidad estructural y reforzar la flexibili­

dad, la resistencia y las características de desgaste del 

cable de cordones de forma o perfilados. ^
Esta meta se alcanza en un método de fabricar 

un cable de cordones de forma, que incluye las etapas de: 

retorcer unos alambres redondos hasta formar cordones, 

arrollándolos para ello en por lo menos una capa en torno 

a un alma con un revestimiento de un material deformabas; 
apretar los cordones hasta darles un perfil de forma de­

terminada y retorcer los cordones hasta formar el cable; 
método en el cual, conforme a la presente invención, antes 
de ser apretado hasta darle el perfil de forma deseado, 

cada cordón es plásticamente estirado hasta un grado o 
punto en que cada alambre redondo adquiere un perfil de 

'forma de cuña, llegando los alambres contiguos al revesti­
miento del alma a incrustarse parcialmente en este reves­
timiento , y alcanzando el cordón una superficie periférica 

sustancialmente lisa.
El método expuesto permite obtener cordones de 

una superficie periférica lisa, un alto grado de relleno 

del área de sección recta transversal del cordón con el 

material del cable, y la estructura densa, interdependien­

te y al mismo tiempo relativamente móvil o flexible, del 

cordón hecho de alambres de la sección recta inicialmente

27 * 12.8
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- redonda.í
El estirado plástico del cordón antes del 

aprieto de su perfil de forma determinada proporciona 

unas condiciones más favorables para el comportamiento 

funcional conjunto de los alambres, no sólo entre sí sino 
también respecto al alma. Además, la superficie periféri­

ca lisa del cordón no sólo refuerza la acción de aprieto 

del cordón hasta darle el perfil de forma conveniente, si­
no también mejora el comportamiento funcional del cable 

compuesto de tales cordones, particularmente su comporta­

miento funcional bajo cargas de flexión.

Es conveniente que, a continuación del estira­
do plástico del cordón, el aprieto de su perfil de forma 
se efectúe para aquellos de los alambres que han sido in­

crustados o empotrados en el revestimiento hasta tomar 
contacto con el alma, para así reforzar la interconexión 

de los alambres y el alma, con el fin de mejorar el"com­
portamiento funcional bajo cargas transversales; al mis- 

mo tiempo que, debido a la presencia del material blando 

deformable del revestimiento en posición intermedia en­
tre los puntos o lugares de contacto de los alambres con 

el alma, se refuerza la capacidad de absorción de choques 
del cable cuando este último se somete a sacudidas o ti­

rones 'bruscos, en- funcionamiento.
Con arreglo a una característica de la presen­

te invención, al irse apretando el cordón de un cable par­

tiendo de varias capas de alambres redondos, cada capa se 
somete sucesivamente al estirado plástico.

Así, el método aquí descrito de fabricar ca­
bles de cordones de forma es sencillo desde el punto de
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-vista de la producción, y no requiere maquinaria complica­

da, de un diseño o proyecto específico, para su realización, 
ni alambres de forma inicialmente complicada. Un cable d^

cordones de forma fabricado por este método combina su ma-
{

yor resistencia con unas características adecuadas dé des­
gaste y flexibilidad, que lo hacen eficazmente útil en di­

versas aplicaciones industriales y comerciales. -
La présente invención se describirá con ma - . 

yor detalle en relación con una forma preferida de reali­
10 zación del método de fabricar un cable con cordones de for 

ma con arreglo a la invención, haciéndose referencia a los 

dibujos adjuntos, en los cuales:
- la figura 1 ilustra esquemáticamente'un 

cordón o elemento de cable compuesto de alambres redondos,
15 antes.,de su estirado plástico;

- la figura 2 ilustra esquemáticamente el 
cordón del cable, a continuación del estirado plástico;

- la figura 3 ilustra esquemáticamente el 
cordón del cable, a continuación de haber sido apretado

20 hasta adquirir el perfil de forma;

- la figura 4 ilustra esquemáticamente un 
cable con cordones de forma, compuesto de los cordones re­

* presentados en la fig. 3;
- la figura 5 ilustra esquemáticamente un

25 cable con cordones de forma construido con arreglo a la 

presente invención y cuyos cordones tienen dos capas de 
alambres;

- la figura 6 ilustra esquemáticamente un 

cable con cordones de forma cuyos cordones tienen dos ca­
30 pas de alambres, habiendo sido cada capa sometida sucesi-

27.12.8
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_vamente ep. estirado plástico; y

/ - la figura 7 ilustra la formación del cable

de cordones perfilados, partiendo de los cordones ilustr^- 
dos en la fig. 2, antes de la operación de apretar su per­

fil de forma.

El método aquí expuesto de fabricar un cable ; 

con cordones perfilados o de forma, partiendo de alambres 
metálicos, incluye las acciones de disponer un alma o nú­
cleo 1 (fig. 1): por ejemplo, un alma compuesta de sipte 

alambres metálicos 2, y recubrir el alma 1 con un revesti­
miento o funda 3 de un material relativamente blando y de- 

formable como, por ejemplo, un plástico, aluminio, cinc, 

etc., mediante lo cual se dispone, en torno al alma 1, un 
soporte o respaldo deformable para el futuro cable. A con­

tinuación se trenzqn o arrollan unos alambres redondos 4 
en torno a esta alma 1 en por lo menos una capa, obtenién­

dose de esa manera un cordón redondo 5. '

El cordón 5 así formado se somete a estirado

plástico, siendo el esfuerzo de estirar uniformemente dis­

tribuido por todo el perímetro del cordón, para ejercer 
*la acción directa sobre los alambres redondos 4 (el esfuer­

zo de estirado está indicado en la fig. 1 con las flechas 
A). Bajo la acción de este esfuerzo, los alambres redondos 

4 cambian de forma y empiezan a penetrar o atravesar el re­
vestimiento 3 (fig. 2) del alma 1. El estirado plástico de3 
cordón se efectúa hasta que cada alambre redondo 4 adquie­

re un perfil B a modo de cuña, como se indica en la fig. 2, 
y llega a incrustarse parcialmente en el revestimiento 3 

del alma; si el cordón 5 está formado por varias capas de 

los alambres 4, es sólo la capa contigua.al revestimiento
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-! 3 la- que llega a incrustarse parcialmente en éste. Bajo 

; la acción del estirado plástico, el cordón 5 adquiere una 
superficie periférica 6 lisa en general.

Como consecuencia del estirado plástico, y de 

haber llegado los alambres a adquirir el perfil B de for­

ma de cuña, todos los alambres del cordón 5 se aplican 
entre- sí, y al revestimiento 3 del alma 1, a lo largo de 

unas superficies helicoidales.

A continuación, al cordón 5, que tiene la su­
perficie periférica 6 sustancialmente lisa, se aprieta 

hasta que adquiere el perfil de forma deseado, aplicando-. 

se el esfuerzo de aprieto al cordón en el sentido indica­

do con las flechas C, en unas áreas preseleccionadas del 

perímetro del cordón. Según al número de áreas en las cua­

les se concentre el esfuerzo de aprieto, el cordón 5 ad­
quiere el perfil de forma correspondiente. En la fig. 2 

se representa el esfuerzo de aprieto aplicado en tres 
áreas repartidas por todo el perímetro del cordón 5) con 

lo cual el cordón 5 adquiere el perfil triédrico D indi­
cado en la fig. 3*

La acción de aprieto del cordón hasta darle el 
perfil de forma deseado se efectúa hasta que con el alma 

1, esto es, con sus alambres 2, toman contacto de aplica­
ción aquellos de los alambres 4 que hayan penetrado a 

través del revestimiento 3) lo que permite aumentar la 

densidad estructural de cada cordón y reforzar la resis­
tencia mecánica de un cable de cordones de forma compues­

to de tales cordones.

A continuación, los cordones del perfil confor­

mado D se trenzan o retuercen hasta obtener el cable de
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cordones de forma (figs. 4 a 6), por un método cualquiera 

adecuado ya conocido de por sí y en unas máquinas de tren­

zar o retorcer cable ya conocidas, siendo diverso el nú­

mero de cordones del cable (por ejemplo, de tres, cuatro, 

seis, etc. cordones), número que depende principalmente 

de las aplicaciones a que se destinen los cables. Para 
mayor brevedad y en gracia a la.claridad, se ilustra con 

detalle sólo uno de los cordones en las figs. 4 a 6, es­
tando los restantes cordones representados simbólicamen­

te por unos contornos cerrados.
Por el centro del cable se extiende su núcleo 

o alma 7 (fig. 7)) hecho de un material cualquiera ade­
cuado como, por ejemplo, alambres metálicos o un material 
orgánico o sintético. El alma 7 está simbólicamente re­

presentada en la fig. 7 y omitida en las figs. 4 a 6, 
para no complicar el estudio de los dibujos, no siendo^el 

alma 7/ como no lo es, esencial a los fines de la présen­
te invención.

La operación de apretar el perfil de un cor­

dón a su forma en D (fig. 3) puede efectuarse antes de 
retorcer los cordones para formar el cable; o bien, direc 

tamente en el transcurso de la acción de retorcer el ca­
ble (no ilustrado en los dibujos adjuntos); o bien a con­
tinuación de la operación de retorcer el cable (fig. 7)- 
En?el caso últimamente citado, el cable de cordones de 
forma se retuerce partiendo de los cordones 5 de forma 
redonda, con una sola capa de los alambres 4 y la super­
ficie periférica lisa 6. Luego, sobre el cable así hecho, 

se actúa mediante la aplicación de un esfuerzo a cada cor 
dón 5 en las direcciones indicadas con las flechas E. Ba-

!
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-jo la acción de este esfuerzo y la reacción de los cordo­
nes adyacentes, cada cordón adquiere el perfil de forma 
D deseado: por ejemplo, el representado en la fig. 4. j 

Cuando un cordón 8 está compuesto de varias 
capas de alambres redondos: por ejemplo, de dos capas de 

alambres 9) el estirado plástico de tal cordón puede rea­

lizarse, sea una vez arrollada o trenzada la última capa de 

los alambres (fig. 5)) sea sucesivamente, tras el arrolla­

miento de cada capa de alambres (fig. 6). -
Así, bajo la acción del estirado plástico 'efec­

tuado de una sola vez, después de arrollada Ja última ca­

pa de los alambres 9 (fig. 5)t los alambres redondos 9.de 
ambas capas alcanzan el perfil de forma de cuña, con su 

parte estrecha mirando al alma 1, incluyendo el perfil 
unos lados o costados rectos 10 que permiten a los alam­

bres 9 tomar contacto de aplicación unos con otros a 1c 
largo de unas.superficies helicoidales, no solo dentro de 
la capa, sino entre capas también, de tal modo que los 

alambres 9 que forman la capa exterior del cordón 8 presen 
tan, bajo la acción de este estirado plástico, la superfi­

cie periférica 11 relativamente lisa del cordón 8,- en tan­
to que los alambres de la otra capa, contiguos al revesti­

miento 3? llegan a incrustarse parcialmente en éste.

En el cordón 12 de.la fig. 6, a consecuencia 

del estirado plástico realizado sucesivamente, tras el 

arrollamiento de cada capa de los alambres 13) los alam­

bres redondos han alcanzado el perfil.de forma de cuña con 

su parte estrecha mirando al alma o núcleo. El primer esti­
rado plástico se realiza en este caso después de arrollada 

la primera capa de los alambres 13 en torno al alma 1 con
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. el revestimiento 3 del material relativamente blando, de 

tal modo que se logra la superficie periférica lisa de es­

ta capa, realizándose el estirado plástico hasta que cada 

alambre redondo adquiere el perfil de forma de cuña, in-1 

crustándose parcialmente los alambres en el revestimiento 
3 del núcleo o alma. Como consecuencia, el cordón logra 
la forma ilustrada en la figura' 2. A continuación se arro- 

lia la segunda capa de alambres redondos 13 (fig. 6) en 
torno al cordón, y este último vuelve a someterse al.^es­

tirado plástico, de tal modo que los alambres 13 de esta 

segunda capa adquieren de igual manera el perfil de forma 

de cuña y, conjuntamente, presentan la superficie perifé­
rica 14 relativamente lisa del cordón 12.

De manera similar, en general, es posible for­
mar cualquier número requerido de las capas de un cordón.

Hecho esto, el cordon 11 (fig. 5) o 12 (figi 6) 
se aprieta hasta llegar al perfil de forma deseado, lo cual 

se efectúa, sea antes de retorcer los alambres para formar 

el cable, sea directamente en el transcurso de la opera­
ción de retorcer o trenzar el cable, sea, en fin, a conti 
nuación de la operación de retorcer el cable. La acción de 

apretar el perfil de forma se realiza para que algunos de 
los alambres de los cordones se apliquen a los alambres 2 
del alma 1. . *
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Un método de fabricar un cable metálico 
con cordones con forma, que incluye las etapas de retor­
cer unos alambres redondos hasta formar cordones, arrollan 
dolos para ello en por lo menos una capa en torno a un nú­
cleo o alma con un revestimiento de un material deforma- 
ble, apretar los cordones hasta darles un perfil de forma 
determinada y retorcer los cordones hasta formar el cable, 
estando caracterizado dicho método por el hecho de que, 
antes* de ser apretado hasta darle el perfil de forma de­
seado, cada cordón es plásticamente estirado hasta un 
grado o punto én que cada alambre redondo adquiere un per­
fil de forma de cuña, llegando los alambres contiguos al

O
revestimiento del alma a incrustarse parcialmente en este 
revestimiento, y alcanzando el cordón una superficie peri­
férica sustancialmente lisa.

2a.- El-método de la reivindicación 13, carac­
terizado por el hecho de que, a continuación del estirado 
plástico del cordón, se efectúa el aprieto del cordón, has 
ta darle su perfil de forma, hasta que algunos de los alam 
bres incrustados en el revestimiento llegan a tomar con­
tacto de aplicación con el núcleo o alma.

3-.- El método de la reivindicación 13, carac­
terizado por el hecho de que, estando el cordón del cable 
formado de varias capas de alambres redondos, se realiza
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.el estirado plástico con cada capa de los alambres en su 

cesión.
45.- Un método de fabricar un cable metálico.

Tal y  como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan, 
y con los fines que se han especificado.t

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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