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PATENTE DE INVENCIÓN 

por 20 años

a favor de D. DIEGO GARCIA VAZQUEZ, de nacionalidad espa­

ñola, dom iciliado en Barcelona, Pasaje Mulet, 16 — — — —  

por un "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE JERINGAS 

HIP0D3RMICAS CON RACORD FIJO" -----------------------------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

5

Las je r in g u illa s  hipodérmicas que hasta la  fecha han 

venido usándose con racord m etálico presentároste racord, 

independiente del cuerpo de c r is ta l  de la  je r in ga , de ma­

nera que para su uso, precisa prepararlas, disponiendo e l 

ajuste del racord metálico en la  prolongación más o menos 

cónica que todas la s  je r in g u illa s  presentan en su cuerpo 

de c r is ta l ,  a juste que se r e a liz a  por simple presión con 

los dedos, adaptando seguidamente la  aguja si es que e l 

mismo racord no la  l le v a ,  por e l  mismo procedimiento.

Se comprenden fácilm ente lo s  inconvenientes que presen-10
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ta  t a l  medio de acoplar la s  piezas para e l uso de la  je ­

ringa, bien conocidos estos inconvenientes de quienes han 

de u t i l i z a r la ,  pues además de que e l ajuste as í practica ­

do nunca ofrece garantías de seguridad, a l desprenderse 

e l racord del cuerpo de la  jer in ga , dá lugar a pérdida 

de medicamento y puede ser motivo de incidentes de trans­

cendencia para e l  enfermo. Las fugas posib les del l íq u i­

do, por un mal a juste de la s  p iezas, constituye otro de­

fec to  importante, ¡ya que la s  dosis medicamentosas no re ­

sultan exactas y por lo  tanto no cumplen fie lm ente con 

e l cometido que se le s  asigna en un tratamiento determi­

nado.

¡Existe un tip o  de jeringas hipodérmicas a base de una 

pretendida f i j e z a  del racord, rea lizada  mediante un apén­

dice o abultamiento más o menos e s fé r ic o  de l c r is ta l,q u e  

la  je r in ga  presenta en su extremo o punta y en e l  in te ­

r io r  de cuyo abultamiento se a lo ja  e l  racord m etálico que 

a su vez s irve  para soportar a la  aguja inyectora .

El hecho de que e l  metal vaya dentro la  masa de c r is ­

t a l ,  ya de s í es un defecto pues es sabido de casi todo 

e l mundo, que la  adherencia de ambos m ateriales es prác­

ticamente nula, y  aunque e l  metal presente su su perfic ie  

más o menos estriada o en rosca, no por e l lo  se m odifica 

esta condición, de manera que lo  más que puede lograrse 

racionalmente en este caso, es que e l racord quede re te ­

nido, que no es nunca igu a l que adherido, con lo  cual 

prácticamente no tiene e l lo  ventaja alguna sobre e l  s is ­

tema usual de acoplar e l  racord a l v id r io  por l a  parte 

e x te r io r .

Existe en este mismo t ip o , la  variante de lle v a r  pe-
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gamento entre c r is ta l  y metal, pero t a l  solución adolece 

de lo s  mismos inconvenientes ya que e l pegamento que pue­

da u t i l iz a r s e ,  a l s o l id if ic a rs e  c r is ta l iz a  y lo s  inconve­

nientes siguen siendo los  mismos.

Por otra parte, todos estos inconvenientes t ia ie n  su 

origen  en la  gran d ife ren c ia  entre lo s  co e fic ien tes  de 

d ila tac ión  de ambos m ateria les, y es que siendo este coe­

f ic ie n te  para e l metal muy superior (en algunos casos mas 

del doble del v id r io  que es de o,ooooo9 por unidad), a l 

ca len tar la  je r in g u il la  en su uso, como ocurre frecuente­

mente por ejemplo para e s te r i l iz a r  l a  aguja a la  llama de 

a lcoho l, o e l cuerpo de jerin ga , por vapor a elevada tem­

peratura, e l  aumento de volumen del metal hace e s ta lla r  

la  masa de c r is ta l ,  rompiéndose la  je r in g u il la .

Todo e l lo  se ev ita  con e l  p.so de las  je r in g u illa s  de 

cono o racord f i j o  fabricadas según e l  procedimiento obje-j* 

to de esta patente, y que se r e a liz a  siguiendo la s  opera­

ciones que se describen a continuación.

Para mejor in te lig en c ia  de las  mismas, se acompañan 

lo s  dibujos de la  hoja adjunta ai lo s  que a t í tu lo  de ejem­

plo se representa un caso de ejecución p ráctica  del pro­

cedimiento.

Para e l lo ,

La F ig.1 representa un fragmento de tubo en la  1§. fa ­

se de operación de estirado de su punta.

La F ig .2  representa e l  mismo fragmento en la  2^. fase 

de operación del mismo estirado.

La F ig .3 , es un d e ta lle  en v is ta  fragmentada de la  je ­

ringa a l acop larle a presión, e l  racord m etálico terminal, 

La F ig .4 , es una v is ta  del extremo de la  jeringa  con e l30
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racord m etálico term inal, acoplado.

La F ig .5  es un d e ta lle  en corte del f in a l  del acopla­

miento del racord.

El procedimiento se desa rro lla  en dos fases:

La primera fase se r e a liz a , partiendo como punto in i ­

c ia l ,  del tubo de v id r io  del diámetro elegido para le  je ­

r in g u illa , se corta  este tubo por lo s  medios ususLes en 

fragmentos igua les en longitud y diámetro. Cada fragmento 

forma e l cuerpo -1 -  de la  je r in g u illa  y se dispone h ori­

zontalmente en un pequeüo torno de modo que presenta un 

extremo l ib r e ,  a cuyo extremo se ap lica  e l soplete para 

reblandecer e l  v id r io , lo  que se log ra  rápidamente y en 

cuyo momento se ap lica  un molde que avanza hacia dicho ex­

tremo combinado con la  rotación  del to rn o , moldeando la  

boca de entrada y rebordeándola dejando este extremo te r­

minado, con sólo practicar dos cortes la te ra le s , a t i je r a .

Seguidamente pasa a o tro  torno horizon ta l en e l que e l  

extremo opuesto del tubo, o sea e l que ha de con stitu ir  

La punta de la  jerin ga , se somete a la  acción d e l sople­

te , reblandeciendo e l v id r io  a l mismo tiempo que con unas 

pinzas-molde especia les, se va  estirando y moldeando la  

masa -2 - de c r is ta l  reblandecido, dejando e l conducto -3 - 

3e paso cen tra l de la  jeringa , con lo  cual este extremo 

presenta la  forma representada eu .la  F ig . l  o sea que se 

habrá formado en la  base del c ilin d ro  -1 -  una prolonga­

ción -2 - que puede ser c il in d r ic a  como la  que muestra d i­

cha figu ra , o de sección po ligona l cualquiera, y se pro­

cede a l cortado transversal de la  parte sobrante -4 - del 

Rateria l es tira d o , dejando solamente en e l  centro de la  

:ase de la  jeringa , dicha prolongación -2 - sa lien te .30
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Las piezas as í formadas se re t ira n  de l torno y se so­

meten, a un enfriam iento len to , hasta un c ie r to  grado, y 

aun  "recodidó" del v id r io ,  indispensable para e l buen 

temple de la  p ieza , por ejemplo, encerrándolas en una 

mufla.

La segunda fase del procedimiento tiene lugar una vez 

practicado e l  recocido, o sea d e l templado de l c r is ta l ,  

y consiste en someter la  prolongación -2 - de la  base de 

la  je r in g u il la  a un esmerilado, practicado por cualquiera 

de los  procedimientos conocidos, dejando dicha prolonga­

ción -2 - de unas dimensiones previamente establecidas pa­

ra la  operación u lte r io r .

Terminada la  operación de esmerilado y secado subsi­

guiente, se somete e l cuerpo -1 - de jerin ga  ya formado a 

la  última operación que.consiste en u n ir le  e l  racord te r ­

minal -12-, m etálico, a su extremo -2 - para lo  cual se 

dispone verticalm ente en una máquina prensa que puede ser 

de cualquier tipo  y sistema, mientras esté  p rov is ta  de 

una p ieza  o mordaza -5 -  (F ig .3 ) montada en e l  extremo do 

un brazo de palanca, y que contenga un taco -6 - de caucho 

u otro m aterial análogo dotado de c ie r ta  e la s tic id ad  pe­

ro lo  su fic ien te  duro para transm itir verticalm ente la  

presión necesaria sobre la  boca -7 - de la  je r in ga  -1 - 

a l funcionar la  prensa, dispuesta esta  jer in ga  v e r t ic a l­

mente debajo del taco -6 - y con su punta term inal -2 - apo 

yada a la  entrada de un casquiLb o racord m etálico -12- 

que a su vez está apoyado en una plataforma -8 -  de mate­

r ia l  duro, f i ja d a  por lo s  t o r n i l lo s  -9 -  y -10-, p rov ista  

de un taladro -11- dentro del cual se a lo ja  la  punta có­

nica de este caequ illo  o racord -12-, de t a l  manera d is-30
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puesto todo e l lo ,  que la  prolongación -2 - de la  jeringa , 

se hace penetrar por embutido dentro del casqu illo  del 

racord -12- mediante la  presión e je rc ida  por la  prensa, 

de modo que e l extremo cH ín d rico  -2 - de la  je r in ga , 

formado como se ha dicho, encaja en la  parte hueca del 

racord -12- y actuando la  prensa, va penetrando o embu­

tiéndose dentro del casqu illo  hasta su tope con la  base 

del cono, quedando sólidamente unidas ambas p iezas, de­

bido a que, siendo de un diámetro igu a l o ligeramente me­

nor e l casqu illo  del racord m etálico -12- que e l de la  

prolongación esmerilada -2 - de c r is ta l ,  y debido a que 

la  su perfic ie  esmerilada presenta por su granulación, 

asperezas que producen huecos en la  su perfic ie  in te r io r  

m etálica, que encajan don dichas asperezas d e l esmerila­

do por ser m ateriales de d is tin to  co e fic ien te  en la  es­

cala de dureza (esca la  de L'ohs), se produce un proceso 

de adherencia o agarre por la  acción combinada de l embu­

tido  a presión y la  penetración mutua de ambos materia­

le s  en sus su perfic ies  en contacto, formando práctica ­

mente un cuerpo único, que a l ser sometido en conjunto 

a cualquier a lteración .de orden f ís ic o ,  como es la  d ila ­

tación , siguen unidos por compensación de sus resp ec ti­

vos co e fic ien tes .

Posteriormente se p ractica  en la  su p erfic ie  del ouerp) 

-1 - e l  marcado de la  escala volum étrica correspondiente, 

por grabado d irec to  sobre e l c r is ta l  o por cualquiera de 

los  medios conocidos.

Para fabricar e l  émbolo de la  jer in ga  se sigue e l m is­

mo procedimiento de calentamiento y moldeado u tilizan do  

fragmentos de tubo de v id r io  de diámetro algo menor que
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e l empleado para e l cuerpo, esmerilando la  longitud ú t i l*  

Las ventajas que de este procedimiento se derivan, sa l 

tan a la  v ís ta , ya que aun en e l caso de que la  jeringa  

se someta a temperaturas elevadas de e s te r iliz a c ió n  e l 

racord permanece adherido a l c r is ta l ,  de un modo p e r fec ­

to pues e l exceso de d ila tac ión  que e l  metal puede adqui­

r i r ,  no actúa sobre e l c r is ta l  y por lo  tanto no provoca 

su rotura y en cambio por e l  hecho de la  embutición, con­

servan ambas piezas su unión perfec ta  porque se conserva 

la  re la c ión  de co e fic ien tes  de ambos m ateria les a l aumen­

tar juntos de volumen.

De todo lo  expresado se in f ie r e  que en este procedi­

miento podrán va r ia r , e l  sistema de prensa que se emplea 

para unir e l racord a l c r is ta l ,  la  c lase de m ateriales 

de la s  piezas y en general todo cuanto no a lte re , cambie 

c modifique la  esencialidad de l mismo.
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Se re iv in d ica  como objeto de la  presente patente de 

invención:

1 .- Procedimiento para la  fabricac ión  de jeringas h i-  

podérmicas con racord f i j o ,  consistente Esencialmente en 

que, partiendo, como punto in ic ia l ,  del tubo de v id r io  

del diámetro e leg ido  para la  je r in g u illa , se corta este 

tubo por lo s  medios usuales, en fragmentos igua les en 

longitud y diámetro, de modo que cada fragmento forma e l 

cuerpo de la  je r in g u illa  y se dispone horizontalmente en 

un pequeño torno de modo que presente un extremo l ib r e ,  

a cuyo extremo se ap lica  e l soplete para reblandecer e l 

v id r io , y en cuyo estado se ap lica  un molde que avanza 

hacia dicho extiemo combinado con la  ro tac ión  del torno, 

moldeando la  boca de entrada y rebordeándola, dejando es­

te extremo terminado, con sólo p racticar dos cortes la ­

te ra le s  a t i je r a .  Seguidamente pasa a otro torno horizon­

ta l  en e l que e l  extremo opuesto del tubo, o sea e l que 

ha de con stitu ir la  punta de la  je r in ga , se somete a la  

acción del sop lete, reblandeciendo e l v id r io ,  a l mismo 

tiempo que con unas pinzas-molde adecuadas, se va e s t i ­

rando y moldeando la  masa de c r is ta l  reblandecido, dejan­

do e l  conducto de paso cen tra l de la  je r in ga , con lo  cual 

se habrá formado, en la  base del c ilin d ro , una prolonga­

ción, que puede ser c il in d r ic a , cónica o de sección po­

lig o n a l cualquiera, y se procede a l cortado transversal 

de la  parte sobrante dei m aterial estirado, dejando so­

lamente en e l centro de la base de la  je r in ga , dicha 

prolongación sa lien te o apéndice; retirando, seguidamen­

te , las p iezas así formadas, d e l torno, la s  que se some-

i

30
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2 . -  Procedimiento para la  fabricación  de jeringas h i-  

podérmicas con racord f i j o ,  según re iv in d icac ión  1, con­

sisten te en que, una vez practicado e l recocido, o sea 

del templado del c r is ta l ,  y se somete la  prolongación o 

apéndice de la  base de la  je r in g u illa  a un esmerilado, 

practicado por cualquiera de lo s  procedimientos conoci­

dos, dejando dicha prolongación a unas dimensiones pre­

viamente establecidas para la  operación u lte r io r .

3 . -  Procedimiento para la  fab ricac ión  de jeringas h i-  

podérmicas con racord f i j o ,  según re iv ind icac iones 1 y* 2, 

consistente en que,terminada la  operación de esmerilado

y secado subsiguiente, se somete e l cuerpo de jer in ga  ya 

formado a la  última operación que consiste en u n ir le  un 

racord term inal, m etálico, a su extremo o apéndice, para 

lo  cuál, la  jerin ga  se dispone verticalm ente en una má­

quina prensa que puede ser de cualquier tip o  y sistema, 

mientras es té  prov ista  de una p ieza  o mordaza montada en 

e l extremo de un brazo de palanca, que contenga un taco 

de caucho u otro m aterial análogo, dotado de c ie r ta  e la s­

tic id ad , pero lo  su fic ien te  duro para transm itir v e r t i ­

calmente la  presión necesaria sobre la  boca de la  je r in ­

ga a l funcionar la  prensa, dispuesta esta jer in ga  v e r t i ­

calmente debajo del taco y con su punta term inal apoyada 

a la  entrada de un casqu illo  o racord m etálico, de forma 

mixta compuesta por una patte c il in d r ic a , cónica o p o l i ­

gonal igu a l a la  d e l apéndice de c r is ta l  y otra  tronco- 

cónica en prolongación, que a su vez está apoyado en una
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plataforma de material duro, p rov ista  de tai taladro den­

tro  del cual se a lo ja  la  punta canica de este easqu illo o 

racord, de t a l  manera dispuesto todo e l lo ,  que la  prolon­

gación o apóndiee de la  jeringa, se ha ce penetrar por em­

butido dentro de dicho easqu illo  d e l racord por la  presión 

e jerc ida  por la  prensa, de modo que e l  extremo c ilin d r ic o  

o apóndioe de la  jeringa, formado, como se ha dicho, en­

caja en la  parte hueca de l racord, y  actuando la  prensa, 

va penetrando o embutióhdose dentro de l caequ illo hasta 

su tope con la  base de l eono, -quedando sólidamente unidas 

ambas p iezas, debidp a la  adherencia o agarre por la  ac­

ción combinada del embutido a presión y la  penetración 

mutua de ambos materiales en su superfic ies en contacto, 

formando prácticamente un cuerpo ónico.

4S.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE JERINGAS 

HIBODBRMICAS CON RACORD FIJO.

Consta la  presente Memoria Descriptiva de diez hojas 

fo liadas , mecanografiadas y escritas por una so la , eara 

acompañadas de una hoja de dibujos.

Barcelona, para Madrid a 22 de a b r il de 1948

DIEGO GARCIA VAZQUEZ

B.A.
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