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A — =2 0MICCION
M 1O DEL ORIGINAL

POR "

cuyo registro se solicita, por veinte>aﬁos en Lspafia,
Colonias y Protectorado, a favor de la ©ntidad Mercan—
til " MAWUFACTURA DY TERMOMETROS Y JiRINGAS GARRIDO
S.A.", de nacionalidad espafiola y domiciliada en
BARCELQNA, calle de Balmes, nim® 194, por :

" NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TERMOMETROS
CLINICOS ™.

MEMORIA DESCRIPTIVA.

-_— e ww e o e == g

¥l NULVO PROCEDIMIENTO Di FABRICACION D& TERMO-
METROS CLINICOS, = gue hace referencia la presente
Memoria Descriptiva, y del cual se desea obtener el
oportuno privilegio de PATENTE DI INVENCION, al amparo
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial, posée
un grado de perfeccidn tal, con las consiguientes &
importantes ventajas, gque lo hacen infinitamente supe-
rior a los demés procedimientos empleados hasta la

fecha.
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Constituye pués el procedimiento, objeto de la
presente solicitud de privilegio de invencibn, un
verdadero descubrimiento cientifico, én la fabricacibn
de termbmetros clinicos.

Sabido es que, la fabricacibn de termbmetros
clinicos, es en definitive una sucesibdn de numerosss
operaciones, en la mayoria de las cuales, es sometido
el vidrio a celentamientos y enfriamientos al soplete,-~
necesarios pars cada une de las operaciones de sopla-
do que se indicarén a continuzcibn -,cuyos cambios de
temperatura originen tensiones internas del vidrio,
que después hacen que, un buen porcentaje de los ter-
mbémetros, se rompan & resquebrajen, incluso sin some-
terlos a ninglin movimiento 6 golpe brusco, sino simple-~
mente como consecuencia de las precitadas tensiones
internas. Igualmente, uno de los defectos que presentan
los actuales procedimientos de fabricacibn de termd-
metros, en lo que se refiere a la operacidn de "llena-
do del mercurio', es el de gque, gl introducirse éste,
guedan en el interior del termbémetro cantidades de
aire que producen,posteriormente, el mal funciona-
miento del instrumento.

El principal objeto de la presente PATENTE DE
INVENCION, es el de proteger las solucidn,dada por
los peticionarios de la misma, a 108 problemas ante-
riormente expuestos, solucibn que quedaré descrita
¥y suficientemente detallada en el NUEVO PROCEDIMIENTO
DE FABRICACION DE TLRMOIXTROS CLINICOS, que a continua-~
cidn se expone: ’ '

La primera operacibn que se practica es el cali-

brado, con un liguido, alcohol, mercurio, etc. &6 va-
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liéndose de un microscopio, de los tubos capilares,

con los gue posteriormente se formaraé el cuerpo del
termbmetro, al objeto de clasificarlos por medidas
6 calibres.

Lstos tubos pueden ser de diversas secciones,
pero los mis corrientemente empleados, son la circu-
lar y la sensiblemente igual al sector circular con
las aristas redondezdas, empleéndose més corriente-
mente los de éste 0ltime secccibn, por aumentar, debi-
do a su forma, el grosor de la columna de mercurio,
haciéndola més visible a los efectos de la leotura.

Clasificados los tubbs capilares, por calibres
5 medidas, se cortan en trozos de longitud conveniente,
para poder fabricar dos termbmetros con cada uno de
aquéllos. Se tapan sus dos extremos, con lacre u otra
sustencia adherente, y se reblandece a la lampara su
parte media, formando en diche parte reblandecida, una
ampolla 6 ensanchamiento en el interior del tubo capi-
lar,-gracias a la presidn producida por la dilatacibn
del aire contenido en el mismo -, obtenida por un
ligero calentamiento del tubo en toda su longitud.

A continuacibn, se cortan los tubos por el centro
de la bola 6 ensanchamiento, y en ésta parte, se le
suelda otro de mayor didmetro - g -, alargado por uno
de sus extremos y abierto por ambos,(tal 00mo.queda
representado en la Figura 1),y cuyo didmetro interior
corresponda al calibre del tubo cépilar, ya qgue, con
él se formardé después el depdsito de mercurio del termd-
metro.

Proximo a la soldadura de ambos tubos, se produce

un estrangulamiento -¢c~ en el tubo capilar (tal como
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se indica en la Figura 2). Se cierra luego a la
lémpara el extremo alargado -d-, del tubo de mayor
diémetro, y previo reblandacimiento de la parte
estrangulada -¢~, se calienta el conjunto, al objeto
de gue, por la dilatacibn del aire, se produzca una
ampolla & ensanchamiento -e~ en el interior del tubo,
correspondiente a la parte reblandecida.

Rota después le punte -d-, del tubo de mgyor
diémetro, se introduce en &1 cierta cantidad de mercu-~
rio, al objeto de marcar la longitud aproximada del
depbsito, efectuado lo cugl, se corta équél a la lon-
gitud conveniente y se cierra a la léampara.

Formado ya uno de los extremos del termbmetro,
6 sea el correspondiente al depdsito, se destapa el
extremo opuesto, gque en las primeras operaciones habia
sido tapado, y se sueldan,a la lampara, dos termbme-
tros por dicho extremo, efectuado 1lo cual, y estando
atn blanda la soldadura, se calientan los depdsitos
de los dos termbmetros, al objeto de gue el aire por
dilatacidn, forme una bola O ensanchamiento en el
centro de dicha soldadura.

Después de esta operacibn, al llegar a la cusl,

el termbmetro ha sufrido ya varios calentamientos,es

oportuno el someterlos s recocido, en un horno adecuado

y a8 la temperatura conveniente g la clase de vidrio

gue se haya empleado, separando antes ambos termdémetros,

dando z=si, una salidz al aire del depbsito,y evitando

gque el recocidd. dilate el interior del termbmetro.

Una vez separedos y cocidos y, en el extremo en
el gue se ha practicado el ensanchasmiento, es decir, el

opuesto al depdsito, se suelda wna ampolla ~f~ con una
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punta fina y alargada -g-, segln se indica en la
Calentado después todo el conjunto, el
objeto de gue el gire del interior ge dilate, se
cierra -s la lampara- el extremo de la punta fina
y alargads —g-~ de la ampolla ~f-, con lo cual, al
enfriarse, queda dicho aire,enrapecido, gracias a
lo que, sl introducir después la punte alargada ~g-
de la empolla ~f- en una cubets 6 recipientecon
mercurio y rota aguella por debajo del nivel de éste,
se llena parcislmente le ampollas -f—- de dicho liguido.
Posteriormente, se hace pasar el mercurio
de la ampolla -f- el depbsito —h- a través del tubo
capilar -b-, lovque se consigue por el propio peso
del mercurio, haste gue el depbsito guede lleno,
aproxinademente en su mitad.

/. continuacidbn y, uwia vez debidamente colo-

cados los termbuetros en unos chasis adecuados, se

procede g lg introduccibén de éstos en un autoclave

especigl, donde mecénicemente se produce el vagcio,

v del gue son extraidos, llenos de mercuric y exentos

de gire, con excepcidn de ayuéllos en los gue concurre

alguna irregularidad, debida a defecto de fabricacibn

en sus operaciones iniciales 6 & imperfeccibn original

del vidrio prismético.

Una vez lleno de mercurio el depbsito del ter—
mémetro ~h- y el tubo capilar ~b-, se eliming la bola
~-f-, del extremo opuesto a aquél, reblandeciéndola a -
le lémpara, y Se hace pasar, estando aln dicho extremo
reblandecido, una peguefia porcibn de mercurio, por ca-
lentamiento ligero del depbsito,y en contacto dicho

liguido con la parte reblandecida, produce vapores,
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cuya tensibén,s su vez, forma une bola de vacio,ys
gque al condensarse por enfriasmiento dichos vapores
de mercurio, se produce el vacio en el interior del
termbmetro.

Hecho ésto, se procede & estrangular la ampo-
lla 6 ensanchamiento -e~, prbéximo al depdsito, ope-
racidn gue tiene por objeto evitar gue la columna
de mercurio del tubo capilar descienda a1l enfriarse
el termbémetro.

Zfectuada la delicads operacidn de estrangular,

que, en virtud del calentamiento a gue el termbmetro

es sometido, provibca nuevas tensgiones en el vidrio,

se procede a recocer el conjunto en un horno adecuado,

Y a la temperaturs conveniente,a la clase de vidrio

que se heye empleado, eliminéndose el inconveniente

de que existg mercuric en el interior del termbémetro,

sracias a la existencia del spéndice,existente al

extremo superior del precitado instrumento clinico.

Aungue el termémetro sea recocido a 5002 8 mis,el

espacio libre permite lg dilstacidén del mercurio del

termbmetro v alin su vaporiwacibn,lo cual,por ende,

beneficia la limpieza del mercurio, gue asi se somete

A A ESPECIE de destilacibn.

w—

Seguidamente, se procede a centrar la columna
de mercurio en el tubo capilar —-b- & cuerpo del termbd-
metro, para lo cual, se hace pasar a la bole de vacio
por calentamiento del depdsito, el mercurio gque ses
necesario. Centrade la coltmna,se cierra a la lémpara,
el tubo del termdémetro. Para terminarlo completemente,

brecisa,tan solo, grabar la graduacibn & inscripciones,

empezando por marcar en el tubo capilar del termbme-
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tro, & cuerpo del mismo, con el auxilio de un aparato
gue permita una graduacidn =xacta de la temperatura,
dos puntos de la zraduscidbn de la colimna, como por
ejenplo, los correspondientes z las tempersturas de
170 v37 a 41 srados centigrados. Fijados estos dos puntos
de la escala, se procede z recubrir todo el termdme-
tro con una capes de ceras en lz gue, con aparetos ade-
cuados, gue pueden ser de cuzslguier modelo 6 sistenms,
ya que en nrada afectan a la esencia del procedimiento
175 objeto de la presente PATZNT. DE INVLNCION, se marcen
Primero las divisiones de los srados y décimas, a conti-
nuacidn la numergcidn correspondiente & dichas divi-
siones, y Gltimemente, las inséripeciones de la parte
posterior.
180 Se introduce luego el termémetro en un bafio
de &Hcido fluordicrico que ataca al vidrio en las
partes marCadés en la cera, guedando grabado el
ternbmebro con sus divisiones, n{meros é inscrip-
ciones, los cuales, una vez eliminada la cera con gue
185 aquél se habia recubierto, se colorean a distintos
colores, para su meyor visibilidad.

Completamente terminado el termbmetro, como se
representa en la Figuras 4, se procede g un riguroso
control del mismo, desechéndose todo aguél que contenga

150 el mas pequefio defecto.

YARIOS:

Tanto los materiales z empleer, como la Opera-
cibn de recocido del termbmetro -anterior & posterior-~
mente & cualesquiers de las operaciones,enteriormente

155 descritas -, serin susceptibles dc variacidn 6 altera—

cibén, siempre gue este cambio no altere la esenciglidad



del objeto del presente invente.
Los términos en gue queda redactada esta Memo-
ria Descriptiva, muy particularmente las partes sub-
200 rayedas de la misms, son cierto y fiel reflejo de lo
que se pretente registrur como PATENTE DE INVENCION,
debiéndose por tanto, tomar siempre en sentido amplio,
nunce limitative.
Los peticionarios de la presente PATLNTE DE
205 INVENCION, se reservan en ésto, el derecho a obtener
los oportuwnos registros complementarios (certificados
de adicibn), porrlas me joras & perfeccionemientos
gque la préctica del invento pudiera aconse jarles en

lo sucesivo.

210 NOTA DE REIVINDICACIONES.

La presente PATENTE DE INVENCION, cuyo registro

se solicita, por veinte afios en ispafia, Colonias y
Protectorado, a favor de la Entidad Mercantil "

215 " MANUFACTURA DE TERMOMETROS Y JERINGAS GARRIDO S.A.'Y,
de nacionglidad espafiols y domiciliade en BARCELONA,
.calle de Balmes, 194, recaeris sobre las particulari-
dades caracteristicas de las siguientes REIVINDICA-
CINES:

220 18. - Nuevo procedimientb de fabricacidn de
termbmetros clinicos, esencialmente caracterizado, por-—
gue, después del calibrado de los tubos capilares y
cortados dichos tubos en trozos de longitud conveniente
pars fabricar con ellos dos termdmetros, se tapan los

225 extremos de estos trozos de tubo {con lacre u otra
materia adherente), reblandeciéndose = la lémpara,su

parte medis, y calentado seguidamente todo el tubo,se
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produce en la parte reblandecida, una empolla alarga-
da en el interior del tubo capilar, gracias g la pre-
8ibn producida por la dilatacibn del aire contenido

en el mismo, obtenida por un ligero calentamiento del
tubo en toda su longitud, corténdose estos tubos por
el centro de dicha ampolla & ensanchamiento, y soldan-
dose en ei extremo del tubo cgpilar a la misma corres-
pondiente, otro de mayor diémetro, alargado por uno

de sus extremos y abierto por ambos, y cuyo diduetro
interior corresponde gl calibre del tubo capilar,
produciéndose, prbéximo a la soldadura de ambos tubos,
un estrangulamiento, efectuado 1lo cual, se cierra F}

a la fémpara el extremo alargado del tubo de mayor
didmetro, y previo el reblandecimiento de la parte
estrangulada, se calienta el conjunto, al objeto de
que, por la dilatacidn del aire, se produzca una
ampolla & ensanchemiento en el interior del tubo,
correspondiente a la parte reblandecida.

28, - Nuevo procedimiento para la fabricacibn
de termémetros,vsegﬁn la anterior reivindicacibn,
caracterizado porque, después @ie las operaciones
precedentemente descritas, s8¢ procede a la rotursa
de la punte de mayor diémetro, introduciéndose en €&l
cierta cantidsd de mercurio, al objeto de marcar la
longitud aproximade del depbdsito, efectuado lo cual,
se corta aquél a la longitud conveniente y se cierra
& la lémpara, quedando con ello formado ed depdsito
de mercirio del termbmetro. Se destapa el extremo
opuesto ~que en las primeras operaciones se habia
tapado-, y se sueldan a la lémparas dos termdmetros;
por dicho extremo, efectuado lo cual y, estando aln

blanda lg soldadurs, se calientan los depbsitos de
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los dos termémetros, con el fin de que, el aire, por
dilatacidén, forme una bola & ensanchamiento en el
centro de dichg socldadura.

38. - Huevo procedimiento pare la fabricacibn,
de termduetros, segln las reivindicaciones 1§.y 2e,
caracterizado porque, posteriormente & la operacibn
descrita en la reivindicacidén 28, gl llegar a le cual,
ya ha sufrido varios celentamientos, son sometidos
~los termbmetros— s recocido en un horno adecuado y
a la temperatura conveniente a la clase de vidrio
que pars su fabricacibn hsya sido empleado, separando
antes ambos termbmetros, dando asi una salida al aire
del depbsito y evitando gue el recocido dilate el
interior del termbmetro. Una vez separados y cocidos
Y en el extremo en el que s8e ha practicedo el ensan-
chamiento, es decir, el opuesto al depbésito, se suelda
ung ampolla con una puntas fina y alargada. Fosterior-
mnente, es sometido & calentamiento todo el conjunto,

& fin de gue, el aire del interior, se dilate, cerran-
dose a la lémparas el extremo de la punta fina y alar-
gada de la ampolla, con lo cual, al enfrisrse, gqueda
dicho atire enrarecido, gracias a lo gque, al introducir
después la punta alargada de la ampolla en una cubetsa
6 recipiente con mercurio, y rota aguella por debajo
del nivel de éste, se llena parcialmente la ampolla
del aludido liquido, haciéndose pasar a continuacidn,
el mercurio de la ampolla al depbsito, a través del
tubo cgpilar, lo gue 8e consigue por el propioc peso
del mercurio, hasta que el depdsito estd lleno,asproxi-

nadamente en su mitad.

48, — Nuevo procedimiento de fabricacidn de
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termbébmetros clinicos, seghn las precedentes reivindi-
caciones, caracterizado porgue, después de las opera-
ciones descritas en la reivindicacibn 22, los termbme-
tros, debidamente colecados en unos chasis adecuados,
son introducidos en un autoclave especial, donde mecé~
nicamente se produce el vecio y del que son extraidos
llenos de wercurio y exentos de aire, con excepcidn de
agquéllos en los que concurra algunz irregularidad, mo-
tivada por defecto de fabricecidn en sus opersciones
iniciales, 6 por iumperfeccibn del vidrio prismético,
en su estado driginal.

Una vez lleno de mercurio el depbsito del ter-
mbmetro y el tubo capilar, se e€limina la bola del extre-
mo opuesto & aquél, reblandeciéndola a la lémpsre y se
hace pesar - estando alin dicho extremo reblandecido -,
una pequefisg porcidn de mercurio, por calentamiento
ligero del depbsito, y en contacto dicho ligquido con
la parte reblandecida, produce vapores, cuyza tensién a
e su vez, forma una bolz de vacio ya que, al conden-
gsarse por enfrismiento dichos vapores de mercurio, se
produce el vacio en el interior del termbmetro. Una
vez ésto efectuado, se procede a estrangular la ampolla
6 ensanchamiento préximo el depbdsito, operacibn gque
tiene por objeto evitar gue la columnz de mercurio del
tubo capilar, descienda, al enfriarse el termbmetro.

52. - Huevo procedimiento de fabricacidn de
termbmetros clinicos, segin las reivindicaciones 12
a 4é, caracterizedo porgue,una vez efectuads la deli~
cada operacibn de estrangular que, en virtud del calen-

tamiento a gue se somete al termbmetro, provoca nuevas

> tensiones en el vidrio, se procede a recoger el conjunto
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en un horno edecusdo y a la temperatura conveniente

a la clase de vidrio gue se haya empleado. L1 incon-
veniente de que existe mercurio dentro del termdmetro,
se elimina merced a lz existencia del apéndice existen-—
te al extremo superior del termbmetro. Aunque el termd-
metro sea reéocido z 5002 & mzs, el espacio libre per-
mite la dilatacibn del mercurio,en aquél contenido, y
atn su vaporizacidn, lo cual, por ende, beneficia la
limpieza del mercurio, gue a8l es sometido a wna
eapecie de destilacidn.

68. - Nuevo procedimiento de fabricgcibn de
termbmetros clinicos, con arreglo =z las anteriores
reivindicaciones, caracterizado porgue, el recocido,
del termbmetro az gue hace referencia la reivindica-
cibn, puede ser llevado a efecto, adenés de con pos—
terioridad a las operaciones precedentesg -descritas
en las reivindicaciones 12 a 58 -, anteriormente a
las mismas.

72. — Huevo procedimiento de fabricacidn de
ternbmetros clinicos, seglnm las reivindicaciones pre-
cedentes, caracterizado porgue, sesuidamente a la ope-
racibn de recocido —descrita en la reivindicacidn 52+,
se procede a centrar lz columna de mercurio en el tubo
capilar o cuerpo del termdmetro, a cuyo efecto, se hace
rasar a la bola de vacio por calentamiento del depdsito,
el mercurio gue sea preciso. Centrada la columna,se
cierra,a la lémpara,cl tubo del termbmetro,Pers termi-
narlo completamcnte se procede al grabado de la gradua-
cidn é inscripciones, comenzando por marcar en el tubo

capilar del termbmetro 86 cuerpo del nismo, con el auxi-
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lio de un aparato gue permits una graduacidn exacta

de la temperatura,dos puntos de la graduacidn de la
columna, como por ejemplo, los correspondientes a _las
temperaturas de 37 a 41 grados centigrados, recubriéndo-
se posteriormente el termdmetro con una capa de cera,

en la gque 8e marcan las divisiones correspondientes a
los grados y décimas de grado, los nlmeros a dichas
divisiones correspondientes, y las inscripciones, siendo
posteriornente introducido el termbmetro en un befio

de acido fluorhidrico, para su grabado, baflo que ataca
al vidrio en las partes marcadas en la cera, con 1o

gue gueda grabado el texﬁbmetro, con sus divisiones,
nimeros é inscripciones, los cuales, una vez eliminada
la capa de cera con gue aguél se habia recubierto, se
colorean a distintos colores, para su mejor visibili-
dad.

82, — " NUsVC PROCEDIMIAZNTO DE FABRICACION DE
TERIATTROS CLINICOS .

Todo conforme a lo descrito en la precedente
Memoria, y a los fines en ella especificados.

Lr presente liemoria conste de trece hojas,
foliadas y mecanografisdas por una sola cara, a las gue
se une otra de dibujos -en tamafio y forma reglamentarios-
para la mejor compremddn del procedimiento gue se pre-

tende patentar.
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