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a Tavor de
Don Juan REQUENA RCDRIGUEZ, domiciiiado en BARCELONA,
por:
"Un perfeccionamiento en la fabricacidn de jerinras pars

* inyecciones®

Memoria Descriptiva.

Le presente patente tiene por cobjeto un perfeccio-
namiento en la faoricacibn de las jeringas para inyecciones,
especialmente del tipo llamado usualmente jeringuillas hipodér-
micas en el cuzl el émbolo o pistén de la jeringa es de vidrio
hueco.

Consiste en esencia este perfecclonamiento en ple-
tear interiormente el émbolo hueco de 1la jerinsa. El émbolo
plateado interioruente y esmerilado por lz parte exterior para

adeptarlo al cuerpo de la jeringa, tiene por una parte un asw-
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pecto mucho mas vistoso que los €mbolos usuazles sin plavear

y por otra parte, preclsamente por el aspecto gue toma el
vidrio plateado y esmerilado, awmenta la visibilidad del
émbolo desde la parte exterior @e la jeringa y permite apre-
ciar con mucha mas exactitud la cantidad de liquido contenida

15 en la jeringa.

Pera fabricar jeringas pare inyecciones con el

. perfeccionamiento objeto de esta patents, se precede a fa-
bricar del modo usual la parte exterior o cuerpe de ls je-

ringa y en cuanto al émbolo se hace de vidrio hueco, pero

20 en vez de moldesr la cabeza del émbolo mientras éste esté
todavia abierto por el extremo inferior, se procede al re~
vés, empezando por cerrar el tubo de vidrio por el extremo
inferior y dejéndolc sensiblemente rlano, mientras gueda
ablerto por el otro extremo, correspondiente a la caveza,

25 Desnués de cexrado el émbolo por el extremo in-
ferior, se forma el cuello del modo conveniente y se mole
dez también del modo usual la corbata o moldura de la ca-
heza del émbolo, pero no se acaba de moldear la cabeza siné
que se deja &sta en forma de olive y con el extremo abierto.

30 Luego se platea interiormente el émbolo, se recuede y por

dltimo se cierre a la lémpara la parte superior y se moldea
la cabeza.
in el plano adjunto se representan esquemitica~

mente estas diferentes fases de la fabricacién del émbolo
35 segin la presente patente. La figura 1 representa el énbo~
lo cerrado por el extremo infericr y con la cabeza en for-
ma de o0live abierta. La figura 2 representa la fase en gue
la cabeza se ha cerrado ya después de haber plateado ek ém-
bolo y por dltimo la figura 3 representa el émbolo con la
40 cabeza aplastada y moldeads con la forma definitiva,

Para fabricar jeringss para inyecciones con el
perfeccionamiento objeto de ests patente, se conreccicna
el émbolo partiendo de un tubo de vidrio -l- empezando por

cerrerlo por ls parte inferior -2 de manera que quede un
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fondo plaho, tal como se represents en la figura 1. Hecho

S
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esto se forma el ocuello o parte estrecha -3~ del dmbolo

y se moldea tambien, delmodo usual, la meldura o corbata
-4~ que separa el ocuello de la cabeza. La cabeza -5 no se
cierra, sind que se moldea en forms de oliva terminando
en una parte estrecha -6~ y luego se corta esta parte por
la linea -7~, dejando asi la cabeza abierts.

Una vez formado de esta manera el émbolo
se procede a su plateado por la parte interior, para lo
cual se empieza por preparar un liguido que contenga una
disolucién de nitrato de plata y otro liquido que contenga
una substancia conveniente para serparsr la plata metdlica
y hacerlwy depositar en lag superficie de vidrio. Estos dos
liquidos pueden tener por ejemplo, lu composicidn siguiente:
LUIQUIDO 4.

25 gramos de nitrato de plata en escamas.

75 gremos de gosa cdustica en escamas, di-
suelta en un litro de agus destilada.

40 gramog de akoniaco

agua destilada hasta formar 4 litros.
LIQUIDO B.

4 litros de agua destilada.

550 gramos de azucar en terrdn.

1l litro de alcohol de 909.

de 30 a 40 gramos de &cido nitrico.

Pgra el plateado del émbolo, se llena este
de liguido A, aproximadamente hasta el nivel de la corbata
y luego, con un cuenta gotas, e le afladen de 7 § 8 gotas
del liquido B y se v4 haciendo girar el émbolo para gque la
plata se deposite uniformemente en toda la superficie inte-

rior del mismo.
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Cuando se ha efectuado el platesdo, se vacia
el 1fguido sobraata contenido en el dmbolo y se lleva este
a un horno de mufla en el cual se recuece a la temperatura
de unos 480¢ durante 10 & 12 horas. En la fabriocacién usual
de jeringas para inyecciones se efectya tambien un recocido
del dmbolo, peronsolgmente durante ungs seis horas. La mayor
duracién del recocide gue se efectia segun esta patente,
tiene por objeto asegurar una verfecta adherencia del pla-
teado en el interior del émbolo.

Una vez recocido el émbolo de esta manera
falta Unicamente cerrarlo y formar la cabeza, para lo cual
gse empieza por cerrar a la lémpara la abertura que ha gueda—
do en la cabeza -5~ al cortarla por la lfnes -7- tomando
antcneces la cabeza la forms -15~ representada en la figura
2 ¥ luego se calienta al rojo esta oliva que ya estd cerrada
y se aplasta para darle la formz definitiva =-25-, como se
representa en la figurs 3, quedando agsi terminada la fabri-
cacidn del dmbolo y faltandc Uricamente esmerilar del modo
ususl la superficie exterior gue ha de ajustar al cuerpo de
la Jjeringa.

N Q T A

Se reivindica como objeto de esta patente:

1) Perfeccionamiento en la fabricacidn de
jeringas, que consiste en platear interiormente el émbolo
de vidrio hueco, para facilitar la apreciacidén exacta de
la cantidad de 1lfquido contenida en la jeringa y dar &l
mismo tiempo un mejor sspecto a esta.

2) En lg fabricacidn de jeringas para in-
yecciones segin la reivindicacidén 1, la formacién del émbo~

lo ds un tubo de vidrio empézando por cerrar el tubo por

el extremo inferior, de manera que quede un fondo plano,

formar lusgo el cuello y ls moldura o corbata del modo usual
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dejando la cabeza en forma de oliva abiertas, proceder al pla ~
teado interior del dmbolo introduciendo en él‘un 1fquido a
base de una solucién de nitrato de plata y luego unas gotas
de un lfquido precipitante para hacer depositar la plata en
las peredes del émbolo; someter el émbole despuds de plateado
a un largo recocido durante 10 6§ 12 horas y por dltimo formar
la cabeza cerrando la abertura de la oliva, calentando esta
oliva al rojo'y aplasféndola para darle la forma usueal de ls
cabera.

3) En la fabricaoidn de jeringas para inyec
ciones segun las reivindicaciones anteriores, el empleo como
golucidn de nitrato de plata de un liguido compuesto de 25
gramos de nitrato de plata, 75 gramos de sosa céustica, 40
gramos de amoniacth y agua destilada hasta un total de cuatre
litros. |

4) En la fgbricacién de jeringas para inyec-
ciones seglin las reivindicseiones anteriores, el empleo como
ligquido precipitante de un ligquido compuesto de 4 litros de
agua destilada, 550 gramos de szucar un litro de zlcohol & 90¢
y de 30 a 40 gramos de 4cido nftrico.

5) Perfeccicnamiento en la fabricacién de
jeringas para inyecciones,

Barcelona, 18 de enero de 1941,
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