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C E R T I F I C A D  O 
D E

A D I C I Ó N

a favor de Don Josó MUSSI NEGRI, de nacionalidad i t a l i a ­
na, re s id en te  en Barcelona, Avda. Puerta del Angel, 40, 
por "MEJORAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRINCIPAL NB 
373.264, por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE TUBOS 
DE GRAN FLEXIBILIDAD".
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re f ie re  a unas mejo­
ra s  in troducidas en e l  objeto de l a  paten te  p rin c ip a l 
na 373.264 por "Procedimiento para l a  fab ricac ió n  de tu ­
bos de g ran  f le x ib il id a d " , que v iene a rep resen ta r im- 

5. po rtan tes mejoras de todo orden sobre e l  procedimiento 
. en cuestió n , dando e l  producto re su lta n te  un nuevo y e f i  

caz ca rá c te r  u t i l i t a r i o .
En e fec to , sabido es que e l  procedim iento, ob­

je to  de l a  paten te  p r in c ip a l va encaminado prim ord ia l- 
10. mente a l  sistem a de obtención de tubos de gran f le x ib i-
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l id a d , basado primordialmente en e l  hecho de a r ro la r  
helicoidalm ente sobre un núcleo tu b u la r g i r a to r io , una 
banda continua y p e rf i la d a  de m ate ria l term oplástico  
f le x ib le ,  cuya c a ra c te r ís t ic a  c o n s is t ía  en que estaba 

5. a fec tad a  de un p e r f i l  en zig-zag de espesor reg u la r que 
va disminuyendo h ac ia  la s  c re s ta s  extremas, con e l  f in  
de que se procediese a l  f á c i l  solapado de lo s  bucles ad­
yacentes en e l  a rro llam ien to , obteniendo un espesor 
constan te , y precediéndose a l a  soldadura o pegado de 

-10. la s  c itad as  uniones a medida que se ib a  ejecutando e l  
a rro llam ien to .

Posteriorm ente se ideó en una prim era v a r ia ­
ción  de dicho procedim iento, e l  que e l  p e r f i l  de p a r t i ­
da estuv iese  con stitu id o  por una ancha c in ta  con tinua, 

15. uno de cuyos bordes quedaba doblado solapándose sobre 
s í  mismo, para  abrazar un elemento alámbrico que cons­
t i t u í a  e l  elemento re s is te n te  d e l tubo, d iscurriendo  
longitudinalm ente con respecto  a dicha c in ta , y a rro ­
llándose a l  mismo tiempo que é s ta .  Además, en e s ta  va- 

20. r ia n iá  se p reveía  e l  hecho de que e l  ángulo de decala je  
en e l  a rro llad o  de l a  c in ta  y alambre sobre e l  e je  p r in ­
c ip a l g i ra to r io , fuese pequeño, con e l  f in  de que cada 
e sp ira  del alambre quedara cu b ie rta  por t r e s  capas de 
c in ta  que aumentaban l a  p ro tección  en dichas zonas.

25. La ac tu a l invención, s in  ap a rta rse  d e l e sp í­
r i t u  de lo  presentado, tan to  en l a  paten te  p r in c ip a l , 
como en e l  p rim er-ce rtif icad o  de ad ic ión  a l a  misma, 
da a conocer unos perfeccionam ientos esencialm ente fun-
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damentados en e l  hecho de que e l  elemento re s is te n te  pa­
r a  l a  formación deltubo, en vez de e s ta r  co n stitu id o  por 
un simple cuerpo alám brico, e s te  formado por un conduc­
to r  e lé c tr ic o , con lo  que, además de aumentarse e l  carác- 

5. t e r  re s is te n te  del tubo, se p e rm itirá  que é s te  incorpore 
medio para una determinada toma o conexión e lé c tr ic a  s i  
a s í  fuese p rec iso .

También se ha p rev is to  en lo s  ac tu a le s  per­
feccionam ientos e l  hecho de que l a  formación propiamen- 

10. t e  del tubo se r e a l iz e , b ien  mediante e l  a rro llad o  en 
dos h é lic e s  superpuestas del conductor y l a  envolvente, 
con oportuno soldado en tre  s i  por calentam iento o sim i­
l a r ,  o b ien  e je cu ta r e l  tubo a p a r t i r  del a rro llad o  en 
h é lic e  conjunto con pequeño ángulo de decala je  para au- 

15. mentar l a  pro tección  del conjunto.
Los dibujos ad juntos, muestran, a t í t u lo  de 

ejemplo no lim ita tiv o  del alcance de l a  invención, una 
forma p re fe rid a  de l le v a r la  a l a  p rá c tic a , en represen­
tac iones esquem áticas.

20. En dichos d ibujos: La f ig u ra  1 es una v is ta
en p ersp ec tiva  que muestra l a  posición  r e la t iv a  en tre 
lo s  d is t in to s  elementos, que forman parte  del procedi­
miento objeto de la  ac tu a l invención; siendo la s  fig u ­
ra s  2 y 3 resp ec tiv as secciones esquemáticas, de la s  dos 

25. formas posio les de fab ricac ió n  del tubo producto f in a l ,  
a rb itrad as  en estos perfeccionam ientos.

Según ta le s  f ig u ra s , e l  elemento re fo rzan te  
para e l  tubo e s tá  constitu ido  por un conductor e lé c tr ic o

-  3  -
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in tegrado  a base de una envolvente general -1 -  en donde 
se incluye e l  par de conductores -2 -  y -3 - ,  quedando es­
te  conductor en forma h e lic o id a l continua a lo  largo  
del tubo producto f in a l  a obtener.

Partiendo de t a l  esen c ia lid ad , lo s  ac tu a les  
perfeccionam ientos prevén, primeramente, que t a l  y como 
se rep resen ta  en l a  f ig u ra  2, l a  formación d e l tubo se 
log re  mediante e l  a rro llad o  en h é l ic e , separadamente, 
sobre un c ilin d ro  g ira to r io  -4 - , d e l conductor -1 -  c i ­
tad o , y de l a  capa o envo ltu ra de m ate ria l term oplás- 
t ic o  -5 -  que c o n s ti tu irá  l a  p a rte  ex terna del producto 
f i n a l ,  llevándose a cabo l a  soldadura en tre  ambos e le ­
mentos por ap licac ió n  de ca lo r y p resión  mediante e l  
ro d i l lo  -4 a - , a l  propio tiempo que se procede a l  a rro ­
llad o  h e lic o id a l.

Por o tra  p a r te , t a l  y como queda representado 
en la  f ig u ra  3) e l  procedimiento de fab ricac ió n  puede 
a r b i t r a r  e l  que e l  conductor -1 -  quede in tegrado  en una 
solapa o dobladura l a t e r a l  lo n g itu d in a l -6 -  de l a  c in ta  
continua -7 -  de formación del propio tubo, haciéndose 
pasar este  zona o. borde de t a l  c in ta  por una apropiada 
guia l a t e r a l  -8 - ,  y arb itrando  que e l  ángulo de decala­
je  en tre  e l  ro d il lo  de a rro llad o  -4 -  y l a  p rop ia c in ­
t a  -7 -  sea muy pequeño para conseguir que cada e sp ira  
del conductor -1 -  quede cu b ie rta  por t r e s  capas -7 -)  
-7 a - y -7b- de l a  c in ta  continua form ativa de l a  en­
v o ltu ra  ex terna.

E l tubo f le x ib le  formado de e s ta  manera p re -
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sen ta  l a  p a rtic u la rid a d  de c o n s t i tu ir  a l  mismo tiempo 
una l in e a  de transm isión e lé c tr ic a  para , a t í t u lo  de 
ejemplo, un d ispoativo  de mando a d is ta n c ia , situado 
en e l  extremo de un d isp o sitiv o  alimentado a trav és  del 
tubo por un aparato de funcionamiento e lé c tr ic o . Una 
ap licac ió n  posib le  s e r ía ,  por ejemplo, en asp iradores 
de polvo.

Serán independientes del alcance de l a  pre­
sente invención, lo s  d e ta l le s  constructivos y demás ca­
r a c te r í s t ic a s  que no a lte re n  su esenc ia lidad , u t i l i z a ­
das en su puesta  en marcha, por quedar todo e llo  com­
prendido dentro del e s p ír i tu  de la s  sig u ien tes re iv in ­
d icaciones.

N O T A

Se re iv in d ic a  como objeto  del p resen te  ce r-  
15. t if ic a d o  de adición:

1. Mejoras en e l  objeto de l a  paten te  p r in c i­
p a l nS 373.264, por "Procedimiento para l a  fab ricac ió n  
de tubos de gran fle x ib ilid a d ,"  ca rac terizadas esen c ia l­
mente porque e l  elemento re fro zan te  para e l propio tubo, 

20. lo  constituye un conductor e lé c tr ic o  compuesto p referen ­
temente por una envolvente, en l a  que van in tegrados 
sendos conductores e lé c tr ic o s , quedando dicho conductor 
in terio rm ente  respecto  a l a  envolvente general de fo r -
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mación del tubo, y p o sib ilitan d o  además au ap licac ió n  
para tomas e lé c tr ic a s .

2. Mejoras en e l objeto  de l a  paten te  p r in c i­
p a l nS 373-264, por "Procedimiento para l a  fab ricac ió n  
de tubos de gran f le x ib il id a d " , según l a  re iv in d ic a c ió n  
a n te r io r , ca rac te rizad as porque para  l a  formación del tu ­
bo propiamente dicho, se procede a l  a rro llad o  en sendas 
h é lic e s  separadas del conductor, y de l a  envolvente ge­
n e ra l , procediéndose a l a  unión ín tim a en tre  ambos e le ­
mentos en e l  mismo proceso de a rro lla d o .

3. Mejoras en e l  objeto  de l a  paten te  p r in c i­
p a l nS 373.264, por "Procedimiento para l a  fab ricac ió n  
de tubos de gran f le x ib il id a d " , según l a  re iv in d icac ió n  
1 , ca rac te rizad as porque en l a  form ación d e l tubo, e l  
conductor, forma p a rte  de l a  c in ta  continua c o n s t i tu t i ­
va de l a  envolvente d e l mismo, ocluyéndose en un borde 
l a t e r a l  de e l l a ,  longitudinalm ente con respecto  a  l a  
misma, e incid iendo  con respecto  a l  ro d i l lo  de a r r o l la ­
do, según un pequeño ángulo de d eca la je , que asegure
l a  cubric ión  por t r e s  capas de dicha c in ta , de l a c e n a s  
de s itu a c ió n  del conductor, a f i n  de aumentar l a  pro­
tec c ió n  de la s  mismas.

4. Mejoras en e l  objeto  de l a  paten te  p r in ­
c ip a l nS 373.264, por "ProcedimLento para l a  fab ricac ió n  
de tubos de gran f le x ib il id a d " .

Todo e llo  según queda d e sc rito  y re iv ind icado
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en l a  p resen te  memoria d e sc rip tiv a  que consta de s ie te  
hojas fo lia d a s  e s c r i ta s  a máquina por una so la  cara . 

Barcelona, 28 de a b r i l  de 1970
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