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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N

cuyo re g is tro  se s o lic it a ,  por veinte años en España, 

Colonias y Protectorado, a favo r de l a  Entidad Mercan­

t i l  " MANUFACTURA DE TERMOMETROS Y JERINGAS GARRIDO 

S .A ." ,  de nacionalidad española y dom iciliada en 

BARCELONA, c a lle  de Balmes, númB 1 9 4 ., por :

" NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TERMOMETROS 

CLDTICOS

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A .

E l NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TERMO­

METROS CLINICOS, a que hace re fe ren c ia  la  presente 

Memoria D escrip tiva , y del cual se desea obtener e l  

oportuno p r iv i le g io  de PATENTE DE INVENCION, a l  amparo 

del vigente Estatuto sobre Propiedad In d u s tr ia l, posée 

un grado de perfección  t a l ,  con la s  consiguientes é 

importantes venta jas, que lo  hacen in finitam ente supe­

r io r  a lo s  demás procedimientos empleados hasta la  

fe  cha.
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Constituye pués e l procedimiento, ob jeto  de la  

presente so lic itu d  de p r iv i le g io  de invención, un 

verdadero descubrimiento c ie n t íf ic o , en l a  fab ricac ión  

de termómetros c lín ic o s .

Sabido es que, l a  fab ricac ión  de termómetros 

c lín ic o s , es en d e f in it iv a  una sucesión de numerosas 

operaciones, en l a  mayoría de la s  cuales, es sometido 

e l v id r io  a calentamientos y enfriam ientos a l  sop le te ,-  

necesarios para cada una de la s  operaciones de sopla­

do que se indicarán  a continuación cuyos cambios de 

temperatura originan  tensiones internas del v id r io ,  

que después hacen que, un buen porcentaje de lo s  t e r ­

mómetros, se rompan ó resquebrajen, inc luso  sin  some­

te r lo s  a ningún movimiento ó golpe brusco, sino simple­

mente como consecuencia de la s  p recitadas tensiones  

in ternas. Igualmente, uno de lo s  defectos que presentan  

lo s  actuales procedimientos de fab ricac ión  de te m ó -  

metros, en lo  que se re f ie re  a l a  operación de " l le n a ­

do del m ercurio", es e l  de que, a l in troduc irse  éste, 

quedan en e l in te r io r  del termómetro cantidades de 

a ire  que producen,posteriormente, e l  mal funciona­

miento de l instrumento.

E l p rin c ip a l objeto  de l a  presente PATENTE DE 

DETENCION, es e l  de p roteger l a  solución,dada por 

lo s  petic ionarios  de l a  misma, a lo s  problemas ante­

riormente expuestos, solución que quedará d esc rita  

y suficientemente deta llada  en e l  NUEVO PROCEDIMIENTO 

DE FABRICACION DE TERMOMETROS CLINICOS, que a continua­

ción se expone:

La primera operación que se p ractica  es e l  c a l i ­

brado, con un liq u id o , a lcoho l, mercurio, e tc . 6 va -
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liándose de un m icroscopio, de lo s  tubos cap ila res , 

con lo s  que posteriormente se formará e l cuerpo del 

termómetro, a l  objeto de c la s i f ic a r lo s  por medidas 

ó c a lib re s .

Estos tubos pueden se r de d iversas secciones, 

pero lo s  más corrientemente empleados, son l a  c ircu ­

l a r  y l a  sensiblemente ig u a l a l  sector c irc u la r  con 

la s  a r is ta s  redondeadas, empleándose más co rrien te ­

mente lo s  de ésta últim a sección, por aumentar, debi­

do a su forma, e l  g rosor de l a  columna de mercurio, 

haciéndola más v is ib le  a lo s  efectos de l a  lec tu ra .

C la s ific ad o s  lo s  tubos c ap ila re s , por c a lib re s  

ó medidas, se cortan en trozos de longitud conveniente, 

para poder fa b r ic a r  dos termómetros con cada uno de 

aqué llo s . Se tapan sus dos extremos, con la c re  u otra  

sustancia adherente, y se reblandece a l a  lámpara su 

parte media, fonaando en dicha parte reblandecida, una 

ampolla ó ensanchamiento en e l in t e r io r  de l tubo cap i­

l a r ,  -g ra c ia s  a l a  presión  producida por la  d ila tac ión  

de l a ire  contenido en e l mismo - ,  obtenida por un 

lig e ro  calentamiento de l tubo en toda su longitud .

A continuación, se cortan lo s  tubos por e l  centro 

de l a  bo la  ó ensanchamiento, y en ésta  parte , se le  

suelda otro de mayor diámetro — a alargado por uno 

de sus extremos y ab ierto  por am bos,(ta l como queda 

representado en l a  Figura 1) ,y cuyo diámetro in te r io r  

corresponda a l  c a lib re  del tubo c a p ila r , ya que, con 

é l se formará después e l  depósito de mercurio del termó­

metro .

Próximo a l a  soldadura de ambos tubos, se produce 

un estrangulamiento - c -  en e l tubo c a p ila r  ( t a l  como
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se ind ica  en la  F igura 2 ) .  Se c ie r ra  luego a l a  

lámpara e l  extremo alargado - d - , de l tubo de mayor 

diámetro, y previo reblandecimiento de l a  parte  

estrangulada - n - ,  se ca lien ta  e l  conjunto, a l  objeto  

de que, por la  d ila tac ión  del a ir e ,  se produzca una 

ampolla ó ensanchamiento - a -  en e l  in t e r io r  de l tubo, 

correspondiente a la  parte reblandecida.

Rota después l a  punta - d - ,  del tubo de mayor 

diámetro, se introduce en é l  c ie rta  cantidad de mercu­

r io ,  a l  objeto de marcar l a  longitud aproximada del 

depósito, efectuado lo  cual, se corta aquél a la  lon ­

gitud conveniente y se c ie r ra  a l a  lámpara.

Formado ya uno de lo s  extremos del termómetro, 

ó sea e l  correspondiente a l  depósito, se destapa e l  

extremo opuesto, que en la s  primeras operaciones había  

sido tapado, y se sueldan,a la  lámpara, dos teimóme- 

tro s  por dicho extremo, efectuado lo  cual, y estando 

aún blanda l a  soldadura, se ca lien tan  lo s  depósitos  

de lo s  dos termómetros, a l  objeto de que e l a ire  por 

d ila tac ió n , fom e una bo la  ó ensanchamiento en e l  

centro de dicha soldadura.

Después de esta operación, a l  l le g a r  a la  cu a l, 

e l  termómetro ha su fr ido  ya varios  calentam ientos,es  

oportuno e l  someterlos a recocido, en un homo adecuado 

y a l a  temperatura conveniente a la  c lase  de v id r io  

que se haya empleado, separando antes ambos termómetros 

dando a s í ,  una sa lid a  a l  a ire  del depósito ,y  evitando 

que e l  recocido, d ila te  e l  in te r io r  de l termómetro.

Una vez separados y cocidos y , en e l extremo en 

e l que se ha practicado e l  ensanchamiento, es dec ir, e l  

opuesto a l  depósito, se suelda una ampolla - f -  con una
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punta f in a  y a largada - g - ,  según se ind ica  en la  

Figura 3 .

Calentado después todo e l conjunto, a l  

objeto de que e l  a ire  del in te r io r  se d i la t e ,  se 

c ie rra  -a  l a  lámpara- e l extremo de l a  punta f in a  

y alargada - g -  de l a  ampolla - f - , con lo  cual, a l  

e n fr ia rse , queda dicho a ire ,en ra rec id o , g rac ias  a 

lo  que, a l  in trod u c ir  después l a  punta a largada - g -  

de l a  ampolla - f -  en una cubeta 6 recipientecon  

mercurio y ro ta  aque lla  por debajo de l n iv e l de éste , 

se l le n a  parcialmente l a  ampolla - f -  de dicho líqu ido .

Posteriorm ente, se hace pasar e l  mercurio 

de l a  ampolla - f j -  a l depósito -h -  a través del tubo 

c a p ila r  - b - ,  lo  que se consigue por e l  propio peso 

del mercurio, hasta que e l depósito quede lle n o ,  

aproximadamente en su mitad.

A continuación y , una vez debidamente colo ­

cados lo s  termómetros en unos chasis adecuados, se 

procede a l a  introducción de éstos en un autoclave  

esp ec ia l, donde mecánicamente se produce e l  vac io , 

y del que son extra ídos, llen o s  de mercurio y exentos 

de a ir e , con excepción de aqué llo s  en lo s  que concurre 

alguna ir re gu la r id ad , debida a defecto de fab ricac ión  

en sus operaciones in ic ia le s  ó a imperfección o r ig in a l  

del v id r io  prism ático .

Una vez llen o  de mercurio e l  depósito del t e r ­

mómetro -h -  y e l tubo c a p ila r  -h - ,  se elim ina l a  bola  

- f - ,  del extremo opuesto a aquél, reblandeciéndola a - 

l a  lámpara, y se hace pasar, estando aún dicho extremo 

reblandecido, una pequeña porción de mercurio, por ca­

lentamiento l ig e ro  del depósito ,y  en contacto dicho 

líqu ido  con l a  parte reblandecida, produce vapores,
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cuya ten sión ,a  su vez, forma una bo la  de vac io ,ya  

que a l  condensarse por enfriam iento dichos vapores 

de mercurio, se produce e l  vacio en e l  in te r io r  del 

tennómetro.

Hecho ésto , se procede a estrangu lar la  ampo­

l l a  6 ensanchamiento —e - , próximo a l depósito , ope­

ración  que tiene por objeto e v ita r  que l a  columna 

de mercurio del tubo c a p ila r  descienda a l  en fr ia rse  

e l  termómetro.

Efectuada l a  de licada  operación de estran gu la r, 

que, en v irtud  de l calentamiento a que e l  termómetro 

es sometido, provóca nuevas tensiones en e l  v id r io , 

se procede a recocer e l  conjunto en un homo adecuado, 

y a la  temperatura conveniente,a l a  c lase de v id r io  

que se haya, empleado, eliminándose e l  inconveniente 

de que e x is ta  mercurio en e l in te r io r  del termómetro, 

grac ias  a l a  ex isten c ia  del apéndice,existente a l  

extremo superior del precitado instrumento c l ín ic o . 

Aunque e l  termómetro sea recocido a 50QS ó m ás,el 

espacio l ib r e  permite l a  d ila tac ió n  del mercurio del 

termómetro y aún su vaporiaac ión ,lo  cua l,por ende, 

ben e fic ia  la  lim pieza del mercurio, que a s í  se somete 

A INTA ESPECIE de d e s t ila c ió n .

Seguidamente, se procede a centrar l a  columna 

de mercurio en e l  tubo c a p ila r  -b^  ó cuerpo del termó­

metro, para lo  cual, se hace pasar a l a  bo la  de vacio  

por calentamiento del depósito, e l  mercurio que sea 

necesario . Centrada l a  colúmna,se c ie rra  a la  lámpara, 

e l tubo de l tennómetro. Para term inarlo completamente, 

p rec isa ,tan  so lo , g rabar l a  graduación é in scripc iones, 

empezando por marcar en e l  tubo c a p ila r  del temóme-



EMALA ru?303UCCHON 

POR DEFECTO D&L ORtGtNAt- \

= 7 =. ! 9903

170

175

18o

185

190

t ro , 5 cuerpo del mismo, con e l  a u x ilio  de un aparato 

que permita una graduación exacta de l a  temperatura, 

dos puntos de la  graduación de l a  colúmna, como por 

ejemplo, lo s  correspondientes a la s  temperaturas de 

37 a 41 grados centígrados. F ijados estos do-s puntos 

de la  esca la , se procede a re cu b r ir  todo e l  termóme­

tro  con una capa de cera en la  que, con aparatos ade­

cuados, que pueden se r de cualqu ier modelo 6 sistema, 

ya que en nada afectan a l a  esencia de l procedimiento 

objeto de l a  presente PATENTE DE INVENCION, se marcan 

primero la s  d iv is iones de lo s  grados y décimas, a contí 

nuación la  numeración correspondiente a dichas d iv i ­

siones, y últimamente, la s  iñ sáripaiones de l a  parte  

p oste r io r .

Se introduce luego e l termómetro en un baño 

de acido f lu o rd íc r ic o  que ataca a l v id r io  en la s  

partes marcadas en la  cera, quedando grabado e l  

termómetro con sus d iv is ion es , números é in sc rip ­

ciones, lo s  cua les, una vez elim inada l a  cera con que 

aquél se había recu b ie rto , se colorean a d is t in to s  

co lo res, para su mayor v is ib i l id a d .

Completamente terminado e l  termómetro, como se 

representa en l a  F igura 4* se procede a un riguroso  

control d e l mismo, desechándose todo aquél que contenga 

e l mas pequeño d e fec to .

V A R I O S  :

Tanto lo s  m ateriales a emplear, como l a  opera­

ción de recocido del termómetro -a n te r io r  ó po ste rio r­

mente a cualesqu iera de la s  operaciones,anteriorm ente  

1b5 descritas - ,  serán su scep tib les  do variac ión  ó a lte ra ­

ción, siempre que este cambio no a lte re  l a  esencialidad
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del objeto de l presente invento.

Los términos en que queda redactada asta Memo­

r ia  D escrip tiva , muy particularm ente la s  partes sub­

rayadas de l a  misma, son c ie rto  y f i e l  r e f le jo  de lo  

que se pretente r e g is t r a r  como PATENTE DE INVENCION, 

debiéndose por tanto, tomar siempre en sentido amplio, 

nunca lim ita t iv o .

Los p e tic ion ario s  de l a  presente PATENTE DE 

INVENCION, se reservan en ésto , e l  derecho a obtener 

lo s  oportunos re g is tro s  complementarios (c e r t if ic a d o s  

de ad ic ió n ), por la s  mejoras ó perfeccionamientos 

que la  p ráctica  del invento pudiera aconse jarles en 

lo  sucesivo.

N O T A  D E  R E I V I N D I C A C I O N E S .

La presente PATENTE DE DIVENCION, cuyo re g is tro  

se s o l ic it a ,  por veinte años en España, Colonias y 

Protectorado, a fa vo r  de l a  Entidad M ercantil "

" MANUFACTURA DE TERMOMETROS Y JERINGAS GARRIDO S .A ." ,  

de nacionalidad española y dom iciliada en BARCELONA, 

c a lle  de Balmes, 194, recaerá sobre la s  p a r t ic u la r i ­

dades c a ra c te r ís t ic a s  de la s  s igu ien tes REIVINDICA­

CIONES:

18. -  Nuevo procedimiento de fab ricac ión  de 

termómetros c lín ico s , esencialmente caracterizado , por­

que, después del ca lib rado  de lo s  tubos cap ila res  y 

cortados dichos tubos en trozos de longitud conveniente 

para fa b r ic a r  con e llo s  dos termómetros, se tapan lo s  

extremos de estos trozos de tubo (con la c re  u otra  

m ateria adherente), reblandeciéndose a l a  lám para,su  

parte media, y calentado seguidamente todo e l  tubo,se
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produce en la  parte reblandecida, una ampolla a larga ­

da en e l  in te r io r  de l tubo c a p ila r , g rac ias  a l a  pre­

sión producida por l a  d ila tac ión  del a ire  contenido 

en e l mismo, obtenida por un lig e ro  calentamiento de l 

tubo en toda su longitud , cortándose estos tubos por 

e l  centro de dicha ampolla 6 ensanchamiento, y soldán 

dose en e l  extremo de l tubo c a p ila r  a l a  misma corres  

pondiente, otro de mayor diámetro, alargado por uno 

de sus extremos y ab ierto  por ambos, y cuyo diámetro 

in te r io r  corresponde a l  c a lib re  de l tubo c a p ila r ,  

produciéndose, próximo a l a  soldadura de ambos tubos, 

un estrangulam iento, efectuado lo  cual, se c ie r ra  á 

a l a  Aámpara e l  extremo alargado de l tubo de mayor 

diámetro, y previo e l  reblandecim iento de la  parte  

estrangulada, se ca lien ta  e l  conjunto, a l  objeto de 

que, por la  d ila tac ión  del a ir e ,  se produzca una 

ampolla ó ensanchamiento en e l in te r io r  de l tubo, 

correspondiente a la  parte reblandecida.

28. -  Nuevo procedimiento para l a  fab ricac ión  

de termómetros, según la  an te rio r  re iv ind icac ión , 

caracterizado porque, después ge la s  operaciones 

precedentemente d esc ritas , se procede a la  rotura  

de la  punta de mayor diámetro, introduciéndose en é l  

c ie rta  cantidad de mercurio, a l objeto de marcar la  

longitud aproximada de l depósito, efectuado lo  cual, 

se corta aquél a l a  longitud conveniente y se c ie rra  

a l a  lámpara, quedando con e l lo  formado e2L depósito  

de m erctrio del termómetro. Se destapa e l  extremo 

opuesto -que en la s  primeras operaciones se había  

tapado-, y se sueldan a la  lámpara dos termómetros; 

por dicho extremo, efectuado lo  cual y , estando aún 

blanda l a  soldadura, se calienten, lo s  depósitos de
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lo s  dos termómetros, con e l  f in  de que, e l  a ire , por 

d ila tac ió n , forme una bo la  ó ensanchamiento en e l  

centro de dicha soldadura.

3^. -  Nuevo procedimiento para l a  fab ricac ión ,

de termómetros, según la s  re iv ind icaciones 16 y 26, 

caracterizado porque, posterioim ente a l a  operación  

d esc rita  en la  re iv ind icac ión  26, a l  l le g a r  a l a  cual, 

ya ha su fr ido  va rio s  calentam ientos, sbn sometidos 

- lo s  termómetros- a recocido en un homo adecuado y 

a l a  temperatura conveniente a la  c lase de v id r io  

que para su fab ricac ión  haya sido empleado, separando 

antes ambos teimómetros, dando a s í una s a lid a  a l a ire  

del depósito y evitando que e l  recocido d ila te  e l  

in te r io r  del termómetro. Una vez separados y cocidos 

y en e l  extremo en e l  que se ha practicado'' e l  ensan­

chamiento, es d ec ir , e l  opuesto a l depósito, se suelda  

una ampolla con una punta f in a  y  a largada . P osterio r­

mente, es sometido a calentamiento todo e l  conjunto, 

a f in  de que, e l a ire  de l in te r io r , se d i la t e ,  cerrán­

dose a la  lámpara e l extremo de la  punta f in a  y a la r ­

gada de la  ampolla, con lo  cua l, a l e n fr ia rs e , queda 

dicho a&re enrarecido, g rac ias  a lo  que, a l  in troduc ir  

después l a  punta a largada de la  ampolla en una cubeta 

ó rec ip ien te  con mercurio, y ro ta  aque lla  por debajo  

del n iv e l de éste , se l le n a  parcialmente la  ampolla 

del aludido liq u id o , haciéndose pasar a continuación, 

e l mercurio de la  ampolla a l  depósito, a través del 

tubo c a p ila r , lo  que se consigue por e l  propio peso 

del m ercurio, hasta que e l  depósito está  lle n o ,a p ro x i­

madamente en su mitad.

4 - .  — Nuevo procedimiento de fab ricac ión  de
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termómetros c lín ic o s , según la s  precedentes re iv in d i­

caciones, caracterizado porque, después de la s  opera­

ciones d escritas  en l a  re iv ind icac ión  2§, lo s  termóme­

tro s , debidamente colocados en unos chasis adecuados, 

son introducidos en un autoclave e sp ec ia l, donde mecá­

nicamente se produce e l vacío  y de l que son extraídos  

llenos de mercurio y exentos de a ir e , con excepción de 

aquéllos en lo s  que concurra alguna ir re g u la r id a d , mo­

tivada  por defecto de fab ricac ión  en sus operaciones 

in ic ia le s ,  ó por im perfección de l v id r io  prism ático, 

en su estado O rig in a l.

Una vez llen o  de mercurio e l  depósito de l t e r ­

mómetro y e l  tubo c a p ila r , se elim ina l a  bo la  de l extre ­

mo opuesto á aquél, reblandeciéndola a la  lámpara y se 

hace pasar -  estando aún dicho extremo reblandecido - ,  

una pequeña porción de m ercurio, por calentamiento 

l ig e ro  del depósito, y en contacto dicho líq u id o  con 

l a  parte reblandecida, produce vapores, cuya tensión a 

a su vez , forma una bo la  de vacío  ya que, a l  conden­

sarse por enfriam iento dichos vapores de mercurio, se 

produce e l  vacío en e l  in te r io r  del termómetro. Una 

vez ésto efectuado, se procede a estrangu lar l a  ampolla 

ó ensanchamiento próximo a l depósito, operación que 

tiene  por objeto e v ita r  que la  columna de mercurio del 

tubo c a p ila r , descienda, a l  e n fr ia rse  e l termómetro.

5&. — Nuevo procedimiento de fab ricac ión  de 

termómetros c lín ic o s , según la s  re iv ind icac iones 18 

á 48, caracterizado porque,una vez efectuada l a  d e li ­

cada operación de estrangu lar que, en v irtu d  del calen­

tamiento a que se somete a l termómetro, provoca nuevas 

p tensiones en e l  v id r io , se procede a recoger e l  conjunto

320
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en un homo adecuado y a l a  temperatura conveniente 

a l a  clase de v id r io  que se haya empleado. E l incon­

veniente de que e x is ta  mercurio dentro del termómetro, 

se elim ina merced a l a  ex istenc ia  ¿el apéndice existen ­

te  a l  extremo superior del termómetro. Aunque e l  termó­

metro sea recocido a 5002 ó más, e l  espacio l ib r e  per­

mite l a  d ila tac ión  del mercurio,en aquél contenido, y 

aún su vaporización , lo  cua l, por ende, ben e fic ia  la  

lim pieza del mercurio, que a s í es sometido a una 

especie de d est ila c ió n .

63. -  Nuevo procedimiento de fab ricac ión  de 

termómetros c lín ic o s , con a rreg lo  a la s  an teriores  

re iv in d icac ion es , caracterizado porque, e l  recocido, 

del termómetro a que hace re fe ren c ia  la  re iv in d ica ­

ción, puede ser llevado  a a fec to , además de con pos­

te r io r id ad  a la s  operaciones precedentes -d e sc r ita s  

en la s  re iv ind icac iones 13 a 53 anteriormente a 

la s  mismas.

73. -  Nuevo procedimiento de fab ricac ión  de 

termómetros c lín ic o s , según la s  re iv ind icaciones pre­

cedentes, caracterizado porque, seguidamente a la  ope­

ración de recocido -d e s c r ita  en la  re iv in d icac ión  5 ^ ,  

se procede a centrar la  columna de mercurio en e l tubo 

c a p ila r  o cuerpo del termómetro, a cuyo e fe c to , se hace 

pasar a la  bo la  de vacío por calentamiento del depósito, 

e l mercurio que sea p rec iso . Centrada la  columna,se 

c ie r r a ,a  la  lám para,el tubo del termómetro,Para term i­

narlo  completamente se procede a l  grabado de l a  gradua­

ción é in scripc ion es, comenzando por marcar en e l tubo 

c a p ila r  de l termómetro ó cuerpo del mismo, con e l aux i-
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l io  de un aparato que permita una graduación exacta  

de la  temperatura,dos puntos de la  graduación de la  

columna, como por ejemplo, lo s  correspondientes a la s  

temperaturas de 37 a 41 grados centígrados, recubriéndo­

se posteriormente e l termómetro con una capa de cera, 

en l a  que se marcan la s  d iv is iones correspondientes a 

lo s  grados y décimas de grado, los números a dichas 

d iv is iones correspondientes, y la s  in scripc iones, siendo 

posteriormente introducido e l termómetro en un baño 

de acido flu o rh íd r ic o , para su grabado, baño que ataca 

a l  v id r io  en la s  partes marcadas en l a  cera, con lo  

que queda grabado e l  termómetro, con sus d iv is ion es , 

números é in scripc iones, lo s  cuales, una vez eliminada 

l a  capa de cera con que aquél se había recub ierto , se 

colorean a d is t in to s  co lo ras, para su mejor v i s i b i l i ­

dad.

8a. -  " NUEVO PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE 

TERMOMETROS CLINICOS

Todo conforme a lo  descrito  en la  precedente 

Memoria, y a lo s  fin e s  en e l l a  espec ificados.

Lr presente Memoria consta de trece ho jas, 

fo lia d a s  y mecanografiadas por una so la  cara, a la s  que 

se une otra  de dibu jos -en tamaño y forma reglam entarios- 

para la  mejor comprensión del procedimiento que se pre­

tende patentar.
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