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P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N

cuyo r e g is t r o  se s o l i c i t a ,  por d iez  años en España, 

Colonias y P ro tectorad o , a fav o r de DON ARTURO CASTA?

SAENZ DE VALLUERCA, de n acion alid ad  e sp añ o la  y domi­

c il ia d o  en ZARAGOZA, V ia P ig p .a te l l i ,  núms 1, por :

" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MECANICA DE 

PISTONES Y CILINDROS PARA. JERINGAS HIPODERNICAS

—  ( ' — ' ' — i '  —  i< — —  'I —  —  tt —  i !  —  it —  tt —  <t — lt —  — )) —  )) —  ! ) — <) —  ) ( _  ) ) _

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A .
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E l procedim iento p ara  l a  fa b r ic a c ió n  m ecánica de 

p isto n es y c il in d ro s  p a ra  l a s  je r in g a s  h ipodérm icas, a 

que hace r e fe r e n c ia  l a  presen te  Memoria D e sc r ip tiv a  y, 

del cual se d esea  obtener e l  oportuno p r iv i le g io  de 

PATENTE DE INTRODUCCION, a l  amparo del v igen te E sta tu to  

sobre Propiedad In d u s t r ia l ,  posée un grado de p erfección  

t a l ,  con l a s  co n sig u ien te s é im portantes v e n ta ja s , que 

lo  hacen in fin itam en te  su p erio r  a lo s  r e s ta n te s  proce­

dim ientos empleados y conocidos en España, h a s ta  l a  fech a .

En l a  fa b r ic a c ió n  de p is to n e s  y c i l in d r o s  p ara  

l a s  je r in g a s  de in y ecc ion es, s a l t a  a  l a  v i s t a  l a  importan­

c ia  que t ie n e  l a  mano de obra y por ta n to , cu a lq u ier pro­

cedimiento cuya f in a lid a d  se a  una se n s ib le  reducción en
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l a  misma, a l a  p ar  que con é l  se obtenga una m ejor c a l i ­

dad d el a r t íc u lo ,  ó se a  de l a s  je r in g a s .

E l procedim iento de fa b r ic a c ió n , ob je to  de l a  

presen te  PATENTE DE INTRODUCCION, que desde hace años 

viene p racticán d o se  en lo s  E stados Unidos de N orteam érica 

a s í  como en I t a l i a ,  perm ite obtener p is to n e s  y c il in d ro s  

p a ra  l a s  je r in g a s  de in y ecc io n es, mas p e r fe c to s  y econó­

m icos que lo s  obtenidos con lo s  procedim ientos h a s ta  l a  

fech a  conocidos.

Constituye pues e l  procedim iento, ob je to  de l a  

presen te  s o l ic i tu d  de p r iv i le g io  de in trod u cción , una 

verdadera innovación en l a  fa b r ic a c ió n  de p isto n e s y 

c il in d ro s  p a ra  je r in g a s  de inyección  ó h ipodérm icas.

A con tin uación , vamos a  d e s c r ib ir  en l a  p re­

sente Memoria e l  procedim iento ó proceso  que se sigu e  

en l a  fa b r ic a c ió n  da lo s  r e fe r id o s  p is to n e s  y c i l in d r o s  

p ara  je r in g a s :

En prim er lu g a r , se toman lo s  tubos de v id r io  

con que lo s  p is to n e s  y c i l in d r o s  han de s e r  fa b r ic a d o s , 

y se parten  en tro z o s de l a  misma medida, según su s c a l i ­

b re s , de acuerdo con l a s  dim ensiones que deben tener,uno 

y o tro , una vez acabados.

Terminada d ich a operación  de c o r ta r  lo s  tubos 

de v id r io  en tro z o s  p a ra  que, con cada uno de e l lo s  

pueda fa b r ic a r se  una s o la  p ie z a  (p istó n  y c i l in d r o ) ,s e  

procede, en cuanto a l  destinado  a p is to n e s  se r e f i e r e ,  a 

ta p a r  a l  so p le te  uno de su s extrem os, operación prep ara­

t o r i a  p a ra  f a c i l i t a r  e l  tr a b a jo  de l a  máquina, quedando 

dicho tubo t a l  y como se in d ic a  en l a  F igu ra  1 de l a  

ad ju n ta  h o ja  de d ib u jo s .
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Los tubos a s i  p rep arad os, destin ados e x c lu siv a ­

mente a  l a  fa b r ic a c ió n  de lo s  p is to n e s , se  colocan en 

una máquina, en l a  que se l e s  somete a  un movimiento 

g ir a to r io  a  l a  vez que o tro  movimiento de avance in te r ­

m iten te , pasando durante su reco rr id o  bajo  l a  acción de 

unos mecheros que, p a u la t in a  y regularm ente c a lie n ta n  

e l  extremo d el tubo, previamente tap ad o . Una vez e s te  

extremo d el tubo e s t á  y a  a l a  tem peratura conveniente, 

automáticamente se le  somete a  l a  p re sió n  de un u t i l l a j e  

adecuado que, a l  hacer l a  cabeza del p is tó n , hace sim ul­

táneamente un ligpro estrangulem iento  en l a  p arte  d el 

tu bo ,in m ed iata  a e l la ,d e  l a  forma in d ica d a  en l a  F igu ra  

2 de l a  r e f e r id a  h o ja  de d ib u jo s . Terminada e s t a  opera­

ción y , mediante e l  movimiento de avance in te rm iten te , 

p a sa  l a  cabeza del p is tó n  a  o tro  mechero de reco c id o , 

y de a l l í ,  a  l a  operación  de tapado d e l extremo opuesto , 

quedando a s i  e l  p istó n  terminado y l i s t o  p a ra  su  p o ste ­

r io r  esm erilado .

En cuanto a l  c i l in d r o ,  se colocan lo s  tu b o s, 

únicamente c o rtad o s, en l a  misma máquina, en l a  que se 

l e s  somete a l  mismo movimiento g ir a to r io  y de avance 

in te rm iten te , pasando ba jo  l a  acción  de lo s  mecheros 

que,van calentando p a u la t in a  y regularm ente uno de lo s  

extremos de lo s  tubos co rtad os h a s ta  que, a  l a  tempera­

tu ra  conveniente, lle g a n  a l  mechero en que se h a l la  d i s ­

puesto e l  ú t i l  adecuado que, a  voluntad d e l o p erar io , 

e je rc e  una p re sió n  sobre e l  tubo moldeaddo e l  reborde 

d e l c i l in d r o , a l  mismo tiempo que, una rué de c i t a  in te r ­

viene p ara  ig u a la r  to d as l a s  p a r te s  d e l c itad o  reborde, 

quedando e l  c il in d ro  t a l  y como se re p re se n ta  en l a  

F ig u ra  3 de l a  h o ja  de d ib u jo s , ad ju n ta .

Una vez l i s t o  e l  reborde d el c i l in d r o , se
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procede a  in v e r t i r ,  en l a  máquina, l a  p o sic i6 n  prim i­

t i v a  de lo s  tro z o s  de v id r io  y a  m oldeados, de manera 

que, l a  p arte  c o n tra r ia  a l  reborde s e a  ahora l a  som eti­

da a  calentam ientos su ce siv o s en lo s  d i s t in to s  meche­

r o s .  Una vez e s te  o tro  extremo d el c ilin d ro  se  encuentra 

y a  a  l a  tem peratura conveniente, se  produce, por fu e rz a  

c e n tr ifu g a , un l ig e r o  ensanchamiento de l a  boca, logrado 

a l  aumentar ligeram ente l a s  revo lu c ion es de l a s  ruedas 

m o trice s que producen e l  movimiento g i r a to r io  de lo s  

tu b os, quedando a s i  e l  c i l in d r o , l i s t o  p a ra  su p o s te r io r  

esm erilado , t a l  y como se  re p re se n ta  en l a  F ig u ra  4 de 

l a  h o ja  de d ib u jo s que se  acompaña.

Se comprende, naturalm ente, que lo s  tubos 

de v id r io  empleados pueden s e r  igualm ente, b lan cos 6 

de cu a lq u ier  o tro  co lo r  y que, en cuanto a lo s  p i s t o ­

n e s , puede asimismo em plearse v a r i l l a  m aciza de v id r io , 

pudiendo se r  é s t a  también de d iv e rso s  c o lo re s  y , obte­

niéndose empleando v a r i l l a ,  lo s  mismos re su lta d o s  que 

empleando tubo .

V A R I O S  :

Tanto lo s  m a te r ia le s  a  em plear, como l a  forma 

y dimensiones de l a s  p ie z a s , a s i  como l a s  operacion es a  

r e a l iz a r  en l a s  mismas, serán  su sc e p t ib le s  de v a r ia r ,  

siempre que e s te  cambio no a l t e r e  l a  e se n c ia lid a d  d el 

procedim iento a  que hace r e fe r e n c ia  e s t a  Memoria.

Los térm inos en que queda red ac tad a  e s t a  Memo­

r i a  d e sc r ip t iv a , son c ie r to  y f i e l  r e f l e jo  de lo  que se 

pretende r e g i s t r a r  como PATENTE DE INTRODUCCION, debiéndo­

se tomar siempre en sen tido  bien  am plio, nunca l im ita t iv o .
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La presen te  PATENTE DE INTRODUCCION,cuyo r e g is t r o  

se  s o l i c i t a ,  por d iez  años en España, C olon ias y P ro tecto­

rad o , a  fav o r  de DCN ARTURO CASTAN SAENZ DE VALLUERCA, de 

n ac ion a lid ad  esp añ o la  y  dom iciliado  en ZARAGOZA, Via 

P ig n a t e l l i ,  1, p o r: " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA­

CION MECANICA DE PISTONES Y CILINDROS PARA LAS JERINGAS 

HIPODEBMICAS " ,  re c a e rá  sobre l a s  p a r t ic u la r id a d e s  c a ra c te ­

r í s t i c a s  de l a s  s ig u ie n te s  REIVINDICACIONES:

1 8 .-  Procedim iento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  m ecánica

de p is to n e s  y c i l in d r o s  p a ra  l a s  je r in g a s  h ipodérm icas,
de tubo

carac te r iz ad o  esencialm ente porque, l o s  t r o z o s 'd e ' v id r io ,  

previamente cortados a l a  medida conveniente (p ara  h acer 

con cada uno de e l lo s  una s o la  p ie z a ) ,  y  debidamente tapa^  

do,previam ente, e l  que exclusivam ente se d e s t in a  a  p is to n e s , 

son colocados en una máquina en l a  que, sim ultáneanpnbace- 

sivamente se l e s  dá 6 comunica un movimiento de ro tac ió n  

y de avance in te rm ite n te , y b a jo  l a  acción de unos mecheros 

se l e s  vá  som etiendo,su  extremo l i b r e , a  l a  acción  d e l c a lo r , 

y  en e l  momento oportuno,por l a  acción  autom ática de lo s  

re sp e c t iv o s  ú t i l e s ,  se  moldean l a  cabeza de l o s  p is to n e s  

y l o s  rebordes de l o s  c i l in d r o s ,á  in v irtien d o  luego de 

p o sic ió n  e s to s  ú ltim o s - l o s  c i l in d r o s - ,  se  produce un 

l ig e ro  ensanchamiento, logrado  por l a  acción  de fu e rz a  

c e n tr ifu g a , quedando a s i  l i s t o s  lo s  c i l in d r o s  p a ra  su  

u l t e r io r  esm erilado , y lo s  p is to n e s  tam bién, después de 

s e r  tapados por e l  extremo a b ie r to .

2 8 .-  *  PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MECA­

NICA DE PISTONES Y CILINDROS PARA LAS JERINGAS HIP0DER-
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Todo conforme a lo  d e sc r ito  en l a  precedente 

Memoria y a  l o s  f in e s  en e l l a  e sp e c if ic a d o s .

La presen te  Memoria, co n sta  de s e i s  h o ja s ,  fo ­

l ia d a s  y m ecanografiadas por una s o l a  c a ra , a l a s  que se 

une o t r a  de d ib u jo s -en ta&aRo y forma reg lam en ta rio s- , 

p a ra  l a  me jo r  comprensión del procedim iento que se  p re­

tende p a te n ta r .= Entre l in e a s  "de tu b o ", v a le .=
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