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la plegs, o, inelusc, 1a habitusl hecburs de ls misme.

Comatituye por otxa parte, y uns nn resuelte ‘los an-

~ %exiorxes problemss, una cuestiém greve y a1fie1l, la

Tesoluoifn del noldo 0 moldes neceseyios y sufioien~
‘o para moltur 1- ptui, Yy para realigar su desmol-
lce ds manera rap:l.u, sin roturas y nin ncouidad do
opexeciones ulteriores de sesbade.

Ise snteriores consideragionss ﬁon.a aayor impor-
‘saneia uanao ss irata de pileses tubulares de olerts
longitud, por la ut:l.oultu da sotusy entye los pla-

ton de las mnu- ecrzhntu.

aqnf que en realided ls unoluoién ooncroia de

algﬁn orden de pleses, de csragterinticas cemmu
oon!tituyl de hegho un p:oe-luhnto eSpecial y nn-?
vo de fabrieactén. | |

m procedimiento que @ cohti.nm;&a se descridbe
ha sido idesdo pars 1s fabricsoién cen ro'-ln'i' sriifl-
eisles de cinules yeoteles y veginales som su yosca
Iespectiva, para ser jcoyll‘dll e ane sspita, las que
ue ves reseadss formsm wns oénule veotal cen espita o
efnule vaginel com espits de uwns sols pless, lo que
tienen 1a ventajs de ne desprenderse ni de gotesr euan-
40 se enplnn ¥y funcimn. \

Hasta el presente la fnbruloién de oénulas pars
irrigedores 8¢ ha venido efestusndo con moldes de o
ires p:l.ui- ‘qus nol&ubfn" a 1.- piesss e su posi~
eiém Morizontsl y por el proood'in:l.énto.—qm' se Geseri-
be se modifices la figurs de estas plienss ofoctuanao

el moldeo on pnicién vertical, con l¢ que 1 blen

e conat:ucc,i’én» de 1o moldes resulte slgo més 4ifi-
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. ell, on'oambz_. Presenta ientiji- su utilizacién por
resultar més répide y perfects la fabrioscién. Este
4. procedimiento de ﬂi"ly:ieloi&n es totelments nuewo tan-
to por la fabricsclém em st como sus resultsdos in-
duﬂriahl, ye Qu. les odn_n;u fabricsdss quedsn mejo~
zl‘dél; ° 1n{'c1mo‘ es nuavoe por 1la di.poi:lo:l‘u do los
noldes, | /
45. Por estas condlolones de novedad y por ser de su
' propia invencién, la reourrente uliéiu que 8¢ le ga~
rentioce en su propleded y oxpiot-cﬁa axolusive median-
te 1a concesién de 1s Patente de invencién s qus se
nﬁ.o:e Ia presente memoris aolqriptln. '
50. Bn su esenoia el procedimiento es como sigue:
Para 18 febricacién de cada piese se ha dispuesto
&e unl moldc\ apropliado como repyesentan les plancs que
a tﬁaio de s jemplo se ujanun y donforme se desori-
bo e oontinmoi&n.

58, Pars la fabricecién de la cénula reatsl oon ros-
o8 ss smples el molde figurs I eompussto de dos pie-
a8 une de ellss (s) m6ldes teda la parts exterior de
12 cénule y la otre (b) teds la pu"lo- interior oom su

| roies, y sl abyir el molde Qlft parte levants la pie-
60, ' =8 moldesda y we sace heciendo girax 1a ﬁ;ag en su
romCHm.

'4 Para la ofnule vaginal se emples el molde tiguxa

II tembién compueste de dos pertes; wea () moldes 1a

parte exterior y 1 otra (d4) la ;nfor:ler con su rosos
65, oemo en el molde anﬁrior y tanto éste eomo hquﬂ\ 1le-

vlu dispusstes unas coémerss latersles en las ounl« u._

instealan tnaes resistencias ol‘ctnu- P08 mantener
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a8 la espita. Is parte (m) moldea el exterior de estos
tornillos y la parte (n) moldea la rosca y comprime el
mismo tiempo. ' ,

- Con estos moldes se fabricen las tres pleses que
oomponen el juego de cénulsg para lrrigsdores, pndién—
dose hacer todas las combinaciones, cfnulas rectaies
con espita, cénulas vaginales conreapita y las dos cf~
nulas con una espita ya que todas las yoseas de ial/
oénulas coinciden con la de 1a espita y por tanto se
puaden intercambiar, |

Le forma y el tamafip de los mol@es y sug plezas

0 productos resultantes, y en general todo cusnto no

afecte, altere, cambie o modifique la esencia dél pro-
cedimiento 1deado y aguf demorito, serd variable a los
efectos legales de la Patente que sme solicita.

N OTA,

Se reivindica-como objeto de ests Patente de in-
venoién! o
1.~ Un procedimiento para la fabricacién de cénulss y
espites oon rosca, moldeadas con resinaé/artificiales,
caracterisado por el hecho de fabricer estos productos
en cuatro plegas s saber: ofnula, espita roscada, m -
oho pera la anterior y tornillo de sujeocidn, ntilizen-
do moldes de acero desmontables calentados ya sea por
resistencias eléctiicas alo jadas en unoé alve010l‘6 ca-
vidades interiores o en les placas de las prensas, o

por gas o vapor; 10 que permite obtener tanto las cénu-

las vaginales comoc las rectales roscadas siempre, pero

oon o sin espita, segén se desee. ASimismo el hecho de

que todas estas plezas se moldeen en Su respectiva po-
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una constente temperatura en todas las partes del molde.
= Para moldear las esuvlitas se han dispuesto ires mol-
des diferentes. La figura III moldea la parte hembra de
la espita y él molde consta de seis plezas; 1la riesa
(o) ds un zbcalo pars mantener el molde (I) que estd
partido por la mited y moldea el tronco de la espita
y el extremo olivar de emphime em el que recibe el tu-
bo de goms; une piega tronco cdnica (s) atravioaa.esfa
pleza y sirve para moldear el orificio destinado al ma-
ocho, Is plesa (1) 21 mismo tiempoVQua comprime la masa
moldea parte del sgujero ceﬁtzal de la espita y la ros-
ea que despuds sirve para acoplarls con las ofnulas. Es-
ta pleza se introduce poi su parte superior en el plate
superior'de la prenses en donde queda sujeta mediante la
pzesi&n de una'bola empuiada por un muelle, y gque puede
desprenderse mediante un l;geio esrqsrzo como ocurre al
levaritar 1la prenssa pafa el desmoldeo de la espita, 10
cusl no seria posible debido & la rosca y & 1la forma
olivar de la espita.

Una pieza (h) que se coloca dentro del molde, mol-
dea el resto del agujero central de la espita,

Ia figure IV es el molde para el macho de 1la espita.
Ia parte (J) moldéa el tronco como cop~la particulari-
424 que en ellfondo de 8ate ée coloca una pleza movible
roscada (1) que moldea la rosoa que de8puds servird
para fijaxr el macho en :!.é eapita; la parte superior
(k) al mismo tiempo que comprime,marca la parte superior
del oasquete. ‘

1a figora V representa el molde gque produce los tore

nilles que sirven para Sujetar el macho con su rosos
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aicidn fertiqal.
2.~ Bl proplo procedimiento de 1la reivindicacién ante-
130. rior, caracterisado por el hecho de obtener lasa ofnu~
las veotsles o vaginales roscadas, mediante moldes de
a dos piezas verticales, de las que una gsilrve para la |
superficle exterior ligeramente trbncé cénica y otrs
que 8irve ademds de punzén o prenaor‘para 1s interior
135, y mra formar su extremo rosgado, con lo que al desar-
mer o1 molde, sale 1la pieza superior con la cfnula ros-
oada bastando dosenioacar lnego a ésta.
3e~ El1 propio procedimiento de las reivindicaciones
lry 2, caracterizado por el hecho de que psra la fa-
140, bricacién de 1la eapitﬁ calocada verticalmente, se
>utilicen moldes formados vor sels plezas, dos de las
onales sirven de soporte o armasdn para las demés;
una , de.base, para formar el orificio de las parte olivar;
otra transversal tronco cénica para la caja del mecho,
145, otre partida, para todo el exterior de 1a eapita:inclur
80 8u empalme aovado, y finalmente otra vertlcal sups~
rior qus actus de punezén prensor y moldea la roscs y
orifivio. | | |
4.~ E1 proplo proceﬁimiento de las reilvindicaciones
180, 1 a 3, caracterizado por el hecho de qus para la fabri-
‘oacién del macho, so.utilice un molde de a tres ple-
288, una para la parte externa, otra paxa la base y

mortaja roscada para su Sujeoifn, y 1la tercera verti-

~ cal y superior para la oaya superior y que sirve ade-
155, m&s d¢ prensor.
6.~ Bl propio procedimiento de las reivindicaciones 1

8 4, oaracterizado por el hecho de que para fabri-
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caxr el torniilo-de sujecidén del macho, se utilice um
molde a dos plezes, ung fija para la parte exterior
de 1a cabota y otra, 1a mévil y prensora, pors la
base de la misma eabota y su esplga roscada;
Sean cusles fusren las olrcunstancias que concu~
rran con la esenciaslidad de 12 Patente definida en
las anterio:és reivindicaciones, cusl objeto es: .
6.~ "N PROCEDIMIENTO FARA LA FARRICACION IF CANUILAS Y
B3PITAS CON ROSCA, MOIDEAbAS CON RES INAS ARTIPICIALES®
Oonsta 18 presente memoria de siete hojas folis-
das, mecanografindas ﬁor una sola e¢ars y del dibujo
unido a la misma,

Barcelona veinticuastro de mayo de mil novecientos

cusrents y seis.

P. A, de Besinas Artificialéa’M01deadaa,s.h. RBANSA

L. DURAN
- p
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