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PATENTE DE INVENCION

por 20 aflos

a favor de D. DIEGO GARCIA VAZQUEZ, de nacionalidad espa-—
flola, domieciliado en Barcelona, Pasaje lulet, 16
por un "PROCEDIMIEKNTO PARA LA FABRICACION DE JERINGAS

6

i
H
$

HIPODERMICAS CON RACORD FIJO"

MELMORTA DESCRIPTIVA

Las jeringuillaes hipodérmicas que hasta la fecha han
venido ugédndose con racord metdlico presentaneste racord,
independiente del cuerpo de cristal de la Jeringa, de ma-
ners gue para su uso, precisa prepararlas, disponiendo el
ajuste del racord metélico en la prolongacién més o menos
cbnica que todas las jeringuillas presentan en su cuerpo
de cristal, ajuste que se realiza por simple presidn con
los dedos, adaptando s eguidamente la aguja si es que el
mismo racord no la lleva, por el mismo procedimiento.

Se comprenden fécilmente los inconvenientes gue presen
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ta tal medio de acoplar las piegas para el uso de la Je—
ringa, 5ien conocidos estos inconvenientes de guienes h
de utilizarla, pues ademés de que el sjuste asi practica—
do nunce ofrece garantias de seguridad, al desprenderse
el racord del cuerpc de la jeringa, dé lugar a pérdida

de medicamento y puede ser motivo de incidentes‘de trans-
cendencia para el enfermo. DLas fugas posibles del lfgui-
do, por un mal ejuste de las piezes, constituye otro de—
fecto importente, ya gque las dosis medicamentosas no re-
sultan exactas y por 1lo tento no cumplen fielmente con

el cometido gue se les asigna en un tratemiento determi-
nadoe

Bxiste un tipo de jeringas hipodérmicas a base de una
pretendide fijeze del racord, realizada mediante un apén-
dice o abultamiento més o menos esférico del cristal,que
la jeringa presenta en su extremo o punta y en el inte-
rior de cuyo abultamiento se aloja el racord metdlico que
a su vez sirve para soportar a.la gguja inyectora.

El hecho de que el metal vaye dentro la mase de cris-
tal, ya de sf es un defecto pues es sabido de casi todo
el mundo, que la adherencia de ambos materiales es prée-—
ticamente nula, y aunque el metal presente su superficie
més o menos estriade o en rosca, no por ello se modifieca
esta condicibn, de manera que 1lo més que puede lograrse
racionalmente en este caso, es que el racord quede rete—
nido, que no es nunca igual qte adherido, con 1o cual
précticamente no tiene ello ventaje alguna sodbre el sis—
tema usual de scoplar el racord al vidrio por la parte
exteriore. A

Existe en este mismo tipo, la varisnte de llevar pe-
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gemento entre cristal y metal, perc tal solucidén adolece
de log mismos inconvenientes ya que el pegamento que pue-—
da utilizarse, al solidificarse cristaliza y los inconve—
nientes siguen siendo los mismos.

Por otra parte, t04o0s estos inconvenientes tiemwen su
crigen en la gran diferencis entre los coeficientes de
dilatacidn de embos meteriales, y es que siendo este coe-
ficiente paras el nmetal muy superior (en algunos cesos mas
del doble del vidrio que es de 0,000008 por unidad), al

calentar la jeringuilla en su uso, como ocurre frecuente-

alcohol, o el cuerpo de Jjeringa, por vapor a ecle¥ada tenm—
peratura, el aumento de volumen del metal hace estallar
la masa de cristal, rompiéndose la jeringuilla.

Todo ello se evita con el nso de lag jeringuillas de

cono o racord fijJo fabricadas segin el procedimiento objed
t0 de esta patente, ¥y que se realiga siguiendo las opera-
cionés que se describen a continuacién.

Para me jor inteligencia de las mismas, se acompaﬁan
los dibujos de la hoja adjunta v los que a titulo de ejed—
plo se representa un caso de ejecucldn préctica ‘del pro-
cédimiento.

Para ello,

Le Pig.?1 representa un fragmento de tubo en la 12, fa-
lse de operacidn de estirado de su puntas

La Pig.2 representa el mismo fraegmento en la 28, fase
de operacidén del mismo estirado.

‘La Fige3, es un detalle en vista fragmentada de la je~-
ringa al acoplarle a presién, el racord mefdlico terminal.

La Fige4, es una vista del extremo de la jeringa con el
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racord metédlico terminal, acoélado.
La Fig.5 es un detalle en corte del final del acopla-
miento del racord.

El procedimiento ge deesarrolla en dos fases:

Le primeras fase se realiza, partiendo como punto ini-
cial, del tubo de vidrio del diédmetro elegido para le je-
ringuilla,lse corta este tubo pof los medics usuvdes en
fragmentos iguales en longitud y diémetro. Ceda fragmento
forma el cuerpo -1- de la jeringuille y se dispone hori-
zontalmente em un pequefio torno de modo que presenta uh
extremo libre, & cuyo extrsmo ge apliéa el soplete pars
reblandecer el vidrio, 1o que se logre répidamente Yy en
cuyo momento se aplice un molde que avanza hacia dicho ext
tremo combinado con la rotacidén del t orno, moldesndo la
voca de entrada y rebordefndola dejando este extremo ter-
minado, con sdlo prééticar¢ios cortes laterales, a tijera.
Segnidanente pasa a otro torno horigzontal en el aque el
extremo opuesto del tubo, ¢ sea el que ha de congtituir
la punta de la jeringa, se somete & la accidn del sople-
ﬁe,'reblandeciendo el vidrio 2l mismo tiempo gue con unses,
pinzas-molde especiales, se va estirando y moldeando la
e se 42- de cristel reblandecido, dejandoc el conducto =3-
Ge paso central de la jeringa, con lo cual este extremo
pbresenta la forma representada en la Fig.l 0 sea que se
hhebré formado en la base del cilindro -1- una prolonga-
pidn -2- que puede ser cilindrica como la que muestra di-
bha figure, o de seccibn poligonal cualquiera, ¥y se pro-
pede al cortzsdo transversal de la parte sobrante —4- del
metericl egtirado, dejando solamente en el centroc de la

base de la Jeringa, dicha prolongaecién -2- saliente.
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Las piezas asi formadas se retiran del torno y se so-
meten, a un enfriamiento lento, hasta un cierto grado, y
a un "recodido" del vidrio, indispensable para el buen
temple de la pieza, pof ejemplo, enéerréndolas en unsa
mufla. ’ ' '

La segunda fage del procedimiento tiene lugar una vesz
practicado el recocido, 0 sea del templado del cristal,
y consiste en someter la prolonzacién -2- de la base de
la jeringuillas a un esmerilado, practicado por cualquierd
de los procedimientos conocidos, dejando dicha prolonga-
cidén -2- de unas dimensiones previamente establecidas pa-
ra la operacién ulterior.

Terminada la operacién de esmerilado y secado subsi-
guiente, se somete él cuerpo =1-~ de jéringa ye formado a
la dltima operacién qué_consiste en unirle ¢l racord ter-
mingl -12-, metédlico, & su extremo -2- para lo cual se
dispone vérticalmente en una miquine prensa gue puede ser
de cualquier tipo ¥ sistema, mientras esté provista de
una pieza o mordaza —-5- (Fig.3) montada en el extremo de
un‘brazo de palance, ¥y que‘contenga un taco -6~ de caucho
u otro material andlogo dotado de cierta elasticidad pe-
ro lo suficiente duro para transmitir vefficalmente le
presibn necesaria sobre la boca -7- de la jeringa -1~
2l funcionar la prensa, dispuesta esta jeringa vertical~
mente debajo del taco -6- y con su punta terminal —-2- apo
yada a la entrada de un casquill o racord metélico -12-
que 2 su vez estéd apoyado en una plataforma -8- de mate-
rial duro, fijada por los tornillos -9~ y -10-, provista
de un taladro -11—- dentro del cual se aloja la punta.cé—

nica de este casquillo o racord -12-, de tal manera dis-
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puesto todo ello, cue 1z prolongacidén -2- de la jeringa,
ge nace penetrar nor embutido dentro del casquillo del
racord -12- nediante la presibn ejsrecida por la prensa;
de nodo que 2l extremo cilifndrico -2- de la jeringa,
formado cono se na 3dicho, encaja en la narte hueca del
racord =12- y aetunando la prensa, va penetrando o embu-
tiéndose dentro del casguillo hasta su tope con la base

del cono, guedsndo sbdlidamente unidas ambas piezas, de-

bido & que, siendo de un didmetro izual o ligeramente me{

nor el casquillo del racord metdlico -12- que el de 1la
prolongacidn esmerileda =2- de cristal, y debido a que
la superficie zsmerilada presenta por su granulacién,
agperezas wue producen huecos en la superficle interior
metélica, que encajan éon dichas asperezas del esmerila-
do por ser materiales de distinto coeficiente en la es-
cala de durezae (escala de iiohs), se produce un proceso
de adherencia o agarre por la accidn combinada del embu-
tido & presidén y la penetracién muitua de ambos materia-
les en sus superficies en contacto, formando préctica-
mente un cuerpo inico, que al ser sometido en conjunto

a cualquier alteracidn de orden fisico, como es la dila-
tacibn, siguen unidos por compensacidbn de sus respecti-
vos coeficientes.

Pogteriormente se practica en la superficle del cuerp
-1=- el marcado de la escals volumétrica corresponiiente,
por grabado directo sobre el cristal o por cualquiera de
los medios conocidose.

Parg fabricar el émbolo de la jeringa se sigue el mils
mo procedimiento de calentamiento y moldzado utilizando

fragmentos de tubo de vidrio de didmetro a2lz0 menor gue

L
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el empleado para el cuerpo, esmerilando la longitud Wtile
Las ventajas gue de este procedimiento se derivan, sal
tan a la vista, ya que aun en el caso de gue la jeringa
se someta a temperaturas elevadas de esterilizaeidn el
racord permanece adherido al cristal, de un modo perfec-
t0 pues el exceso de dilatacidn que el metal puede adqui-
rir, no actda sobre el cristal y por lo tanto no provoca
su rotura y en cambio por el hecho de la embuticidn, con-
servan ambas piezas su unidn perfecta porgque se conserva
la relacidén de coeficientes de ambos materiales al aumen-
tar juntos de volumen.

De todo 1o expresado se infiere que en este procedi-
miento podran variar, el sistema de prensa que se emplea
para unir el racord al cristal, la clase de materiales

e las piezas y en general todo cuanto no altere, cambie

b nodifigque la esencialidad del mismo.

L}
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| te axtremo terminado, con sélo practicar dos cortes la-
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Se reivindica como objeto de la presente patente de

invencidn:

1.— Procedimiento para la fabricacidn de jeringas hi-
podérmicas con racord fijo, congistente dsencialmente en
gque, partiendo, como punto iniciai, del tubo de vidrio
éel diédmetro elegidoc para la jeringuilla, se corta sste
tubo por los medios usuales, en fragmentos iguales en
longitud y didmetro, de modo que cada fragmento forma el
cuerpo de la jeringuilla y se dispone horizontalmente en
un pequefio torno de modo gue presente dn extremo libre,
a cuyo extremo se aplica el soplete para reblandecer el
vidrio, ¥y en cuyo estado se aplica un molde que avanga
hacia dicho exttemo combinado con la rotacidn del torno,

moldeando la boca de entrade y rebordeédndola, dejando es-

terales a tijera. Seguidanente pasa a otro tornoc horizon-
tal en el que el extremo opuesto del tubo, o0 sea el que
ha de constituir la punta de la jeringa, se somete a la
acceldn del sbplete, reblandeciendo el vidrio, al mismo
tiempo que con unas pingas-molde édecuadas, se va esti-
rando y moldeando la masa de cristal reblandecido, dejand
do el conducto de paso central de la jeringa, con lo cudl
se habré formado, en la base del eilindro, una prolonga-
cidn, que puede ser cilindrica, cénica o de seccidn po-
ligonal cualquiera, y se procede al cortado transversal
de la parte sobrante del material estirado, dejando so~
lamente en el centro de la base de la jeringa, dicha
prolongacidn salients o apéndice; retirando, seguidamen-

te, las piezas asi formadas, del torno, las gus se some=-
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ten a un enfriamiento lento, hasta un cierto grado; y
después a un "recocido" del vidrio, indispensable para
el buen temple de la pieza. ‘

2.- Procedimiento para la fabricacién de jeringas hi-
podérmicas con racord fijo, segin reivindicacién 1, con-
gistente en que, una vez practicado el recocido, 0 sea
del templado del cristal, y se somete la prolongacién o
apéndice de la base de la jeringuilla a un esmerilado,
practicado por cualquiera de los procédimientoa conoci-
dos, dejando dicha prolongacidén a unas dimensiones pre-
viemente establecidas para la overacién ulterior.

3o Procedimiento para la fabricacidén de jeringas hi-
podérmicas con racord fijo, segin reivindicaciones 1 y'2,
consistente en que,terminada la operacidn de esmerilado
y secado subsiguiente, se somete el cuerpo de jeringa ya
formado a la Ultima operacidn gue consiste sn unirle un
racord terminal, metdlico, a su extremoc o apéndice, para
lo cual, la jeringa se dispone verticalmente en una ma-
quine prensa que puede ser de cualquier tipo y sistema,
mientras esﬁé provista de una pieza o mordaza montada en
el extremo de un brazo de palanca, gue contenga un taco
de caucho u otro material analogo, dotado de cierta elasH
ticidad, pero lo suficiente duro para transmitir werti-
calmente la presidn necesaria sobrenla boca de la jerin-
ga al funcionar la prensa, dispuesta esta jeringa_verti-
calmente debajo del taco y con su punta terminal apoyada
a la entrada de un casquillo o0 racord metélico, de forma
mixta compuesta por una pavte cilindrica, cédnica o poli-
gonal igual a la del apéndice de cristal y oltre tronco-

cbénica en prolonggeidn, que a su vez esté apoyado en una




10

15

<

183466

- 10

plataforma de material duro, provistavde un teladro den-
tro del cual se aloja la punta cdnica de este easquillo o |
racord, de tal msnera dispuesto todo ello; gque la prolon-
gacidn o apéndice de la jeringa, se ha ce penetrar por em-
butido dentro de diegho casquillo del racord por la presida
ejercida por la prensa, de modo que el extremo oilfudrieo
o apéndioe de la jeringe, formado, como se ha disho, en-
eaje en la parte hueea del rasord, y actuendo la prense,
ve penetrando o embutidndose dentro del sasquillo hasta
su tope eon la base del cono, quedando sdlidamente unidas
ambas plezes, debidr a la adherencia o agerre por la ac-
¢idn combinada del embutido a presidn y la penetracidn
mutua de ambos materiales en su superficies en coptascto,
formando prdeticeamente un euerpo wYnico.

42 .- PROCEDIMIENTO PARA IA FABRICACION DE JERINGAS
HIPODERMICAS CON RACORD FIJO,

6onsta la presente Memoria Descrintiva de diez hojas
faliadas, mecanografia@as y escritas por una sola, cara
acompafiadas de una hoja de dibujos,

Barcelona, para Nadrid a 22 de aﬁril de 1948

DIEGO GARCIA ?AZQUEZ

B.A.
© L Be
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