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a favor de Don Jogé MUSSI NEGRI, de nacionalidad italia-
na, residente en Barcelona, 4vde. Puerta del Angel, 40,
por "MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL No
373.264, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TUBOS
DE GRAN FLEXIBILIDAD®,

MEMORIA DESCRIPIIVA

La presente invencidén se refiere a unas mejo-
ras introducidas en el objeto de la patente principsl
n? 373.264 por "Procedimiento para la fabricacién de tu-
bos de gran flexibilidad", que viene a representar im-

portantes mejoras de todo orden sobre el procedimiento

. en cuestidén, dando el producto resultante un nuevo y efi-

caz caracter utilitario.
En efecto, sabido es que el procedimiento, ob-
jeto de la patente principal va encaminado primordial-

mente al sistema de obtencidén de tubos de gran flexibi-



10,

15.

20,

25.

lidad, basado primordialmente en el hecho de arrollar
helicoidalmente sobre un ndcleo tubular giratorio, una
banda continua y perfilads de material termopldstico
flexible, cuya caracteristica consistia en que estaba
afectada de un perfil en zig-zag de espesor regular que
va disminuyendo hacie las crestas extremas, con el fin
de que se procediese al fécil solapado de los bucles ad~
yacentes en el arrollamiento, obteniendo un espesor
constante, y procédiéndose a la soldadura o pegado de
las citadas uniones s medida que se iba ejecutando el
arrollamiento.

Posteriormente se ided en una primera varia-
¢idn de dicho procedimiento, el que el perfil de parti-
da estuviese comstituido por una ancha cinta continua,
uno de cuyos bordes quedaba doblado solapdndose sobre
gf mismo, pars abrazar un elemento alambrico que cons-
titufa el elemento resistente del tubo, discurriendo
longitudinalmente con respecto a dicha cinta, y arro-
114ndose al mismo tiempo que ésta. Ademds, en esta va-
riani@ se preveia el hecho de que el dngulo de decalaje
en el arrollado de la cinta y alambre sobre el eje prin-
cipal giratorio, fuese pequefio, con el fin de que cada
espira del alambre quedare cublierta por tres capas de
cinta que aumentaban la proteccidn en dichas zonas,

La actual invencidn, sin apartarse del espi-~
ritu de lo presentado, tanto en la patente principal,
como en el primer -certificado de adicidén a la misma,

da a conocer unos perfeccionamientos esencialmente fun-
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damentados en el hecho de que el elemento resistente pa-

7 AR
I B3] £Y
20 ALK
\!‘:.j“;,}&;;

ra la formecidén deltubo, en vez de estar constituido por
un simple cuerpo aldmbrico, esté formado por un conduc-
tor eldéetrico, con lo que, ademds de aumentarse el cardc-
ter resistente del tubo, se permitird que éste incorpore
medio para una determinada toma o conexidn eléctrica si
asi fuese preciso,

También se ha previsto en los agtuales per—
feccionamientos el hecho de que la formacidén propiamen-
te del tubo se realize, bien mediante el arrollado en
dos hélices superpuestas del conductor y la envolvente,
con oportuno soldado entre si por calentamiento o simi-
lar, o bien ejecutar el tubo a partir del arrollado en
hélice conjunto con pequefio angulo de decalaje para au-
mentar la proteccidén del conjunto.

Los dibujos adjuntos, muestran, a titulo de
ejemplo no limitativo del slcance de la invencidn, una
forma preferida de llevarla & la préctica, en represen-
taciones esquemdticas.

En dichos dibujos: La figura 1 es una vista
en perspectiva que muegstra la posicidn relativa entre
los distintos elementos, que forman parte del procedi-
miento objeto de la actual invencidn; siendo las figu-
ras 2 y 3 respectivas secciones esquemdticas, de las dos
formas posinles de fabricacidn del tubo producto final,
arbitradas en estos perfeccionamientos,

Segin tales figuras, el elemento reforzante

pars el tubo estéd constituido por un conductor eléctrico
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integrado a base de una envolvente general -l- eh donde
se ineluye el par de conductoreg =2« y -3-, quedando es-
te conductor en forma helicoidal continua a lo largo

del tubo producto final a obtener.

Partiendo de tel esencialidad, los actuales
perfeccionamientos prevén, primeramente, que tal y como
se representa en la figura 2, la formacidn del tubo se
logre mediante el arrollado en hélice, separadamente,
sobre un cilindro giratorio -4-, del conductor -l1- ci-
tado, y de la capa o envoltura de material termoplés-
tico -5- que constitui{ri la parte externa del producto
final, llevdndose a cabo la soldadura entre ambos ele-
mentos por aplicacidn de calor y presién mediante el
rodillo -4a-, al propio tiempo que se procede al arro-
1lado helicoidal.

Por otra parte, tal y como queda representado
en la figura 3, el procedimiento de fabricacidn puede
arbitrar el que el conductor -l- guede ihtegrado en una
solapa o dobladura lateral longitudinal -6- de la cinta
continua -7- de formascidn del propio tubo, haciéndose
pasar este zona o borde de tal cinte por una gpropiade
guia lateral -8-, y arbitrando que el dngulo de decale-
je entre el rodillo de arrollado -4- y la propia cin-
ta ~7- sea muy pequefio pars comsegulr que cada espire
del conductor -l- quede cublierta por tres capas -T=-,
~-Ta~ y -Tb- de la cinta continua formstiva de la en~
voltura externa.

El tubo flexible formado de esta maners pre-
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senta la particularidad de constituir al mismo tiempo
une linea de transmisién eléctrica para, a titulo de
ejemplo, un dispodtivo de mando g distancia, situado

en el extremo de un dispositivo alimentado a través del
tubo por un aparato de funcionasmiento eléctrico. Una
aplicacidén posible seria, por ejemplo, en aspiradores
de polvo.

Serén independientes del alcance de la pre-
sente invencidn, los detalles comstructivos y demds ca-
racteristicas que no alteren su esencialidad, utiliza-
das en su puesta en mercha, por quedar todo ello com-
prendido dentro del espiritu de las siguientes reivin-

dicaciones.

NOTA

Se reivindica como objeto del pregsente cer—
tificado de adicidn:

l. Mejoras en el objeto de la patente princi-
pal n® 373,264, por "Procedimiento para la fabricacién
de tubos de gran flexibilidad,' caracterizadas esencisl-
mente porque el elemento refrozante para el proplo tubo,
lo constituye un conductor eléctrico compuesto preferen~
tezente por una envolvente, en la que van integrados
sendos conductores eléctricos, quedando dicho conductor

interiormente respecto a la envolvente general de for-
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macidn del tubo, y posibilitando ademds su aplicaridn
para tomas eléetricas.

2. Mejoras en el objeto de la patente princi-
pal n? 373.264, por "Procedimiento para la fabricaciédn
de tubos de gran flexibilided", segin la reivindicacidn
anterior, caracterizadas porque pera le formacidén del tu~
bo propiamente dirho, se procede al arrollade en sendas
hélices separadas del conductor, y de la envolvente ge-—
neral, procediéndose a la unidén intims entre ambos ele-
mentos en el mismo proceso de arrollado.

3, Mejorag en el objeto de la patente princi-
pal n¢ 373.264, por "Procedimiento para la fabricacidn
de tubos de gran flexibilidad", segin la reivindicacidn
1, caracterizadaes porque en la formacidén del tubo, el
conductor, forma parte de la cinta continua constituti-
va de la envolvente del mismo, ocluyéndose en un borde
lateral de ella, longitudinalmente con respecto a la
misma, e incidiendo con respecto al rodillo de arrolls~
do, segin un pequefio dngulo de decalaje, que asegure
la cubricién por tres capas de dicha cinta, de lagZonas
de situacidn del conductor, a fin de sumentar la pro-
teccidén de las mismas.

4, Mejoras en el objeto de la patente prin-
cipal n® 373.264, por "Procedimiento pera la fabricacién

de tubos de gran flexibilidad".

Todo ello segun queda descrito y reivindicado
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en la presente memoria descriptiva que consta de siete

hojas foliadas escritas a mé;uina por una sola cara.

Barcelona, 28 de abril de 1970
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