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10.

PATENTE
DE
INVENCIGCHRN

& favor de Don VICTOR CANELIAS VIDAL, de nacionalidad es-
pafiola, residente en Barcelona, Plaza Iesseps, 2, por ”"UN
PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE ABRIDORES PARA AM-
POLLAS DE INYECTABIES”,

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente invencién se refiere a un perfecciona-
miento introducido en la fabricacién de los adminfculos
abridores empleados para partir las puntas de las ampollas
de inyectables,

Como es sabido, hasta el presente dichos abridores
se han venido fabricando & base de una lémine o plaquita
m€s o menos gruesa de cartén, debidamente recortada para
formar en una o en ambas extremidades las aristas conver-
gentes que, una vez provistas de polvo de carborindum adhe-

rido, permiten el rayado de las finas paredes de la punte



de la ampolla pare la ulterior rotura de aquélla,

Sin embargo, todos los sistemas conocidos hasta el
presente para fabricar tales abridores adolecen de graves
inconvenientes, entre los cuales cabe mencionar los siguien-

5. tes: deficiencias desde el punto de vista higiénico, ya
que el cartén fédcilmente se humedece y se impregna a8l con-
tacto con liquidos gue pueden facilitar la propagacién de
gérmenes patégenos; imposibilidad de limpiar dichos abri-
dores debido & la poca resistencie del cartén; duracién

10. muy limitade, tode vez que la adherencia entre el polvo
de carbordndum y el cartén es muy deficiente, provocando
ello el desprendimiento de dicho polvo, con lo gque se inu-
tilize totalmente este adminfculo abridor.

Todos estos inconvenientes quedan totalmente eli-

15. minados con el perfeccionemiento objeto de la invencién,
el cual consiste en partir, pare la fabricacién de los
pecitados abridores, de un material plédstico idéneo, re-—
sistente &l calor y & la accidén de los €ecidos, al cual,
en fase del moldeo, que puede realizarse por inyeoccidén p

20. prensado, se le incorpora en las zones destinadas para e-
llo, que son las aristas de uno o ambos extremos, el pol-
vo de carbomindum que queda adherido Intimamente en forma
tal que constituye parte integrente de la masa pldstica.

También queda previsto el que esta desposicién de

25. polvo de carbordndum se realice después del moldeo, fijén-
dose dicho polvo en las zonas correspondientes del abridor

mediante interposicién de un pegamento apropiedo, o més

ventajosamente, utilizando un disolvente del meterial plés-
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tico, en cuyo caso se obtiene igualmente la indfcsda inoor-
poracién.

Como 8e comprende, el polvo as{ prepasrado y fija-
do no se desprende de la plaguita de material pléstioco,
toda vez que se halla como empotrado en su masa., Este re-
anltedo no he sido conseguido hasta el presente, habién-
dose llegado Unicemente & una adherencie mds o mens per-
fecta que no eliminaba en modo alguno el peligro de des-
prendimientos.

Pare la mejor comprensién de le presente memorie
descriptive, se acompafia un dibujo en el que, tan sélo a
t{tulo de ejemplo, se representa un caso préctico de rea-
lizacién de un proceso de fabricacién de acuerdo con el
perfeccionamiento objeto de la invencién.

En dicho dibujo, la figura 1 es una vista de un
molde empleado para comformer el abridor; la figura 2 es
undetalle a mayoxr escala de la boca de corte del abridor;
y la figura 3 es una seccién muy amplieda seguin la lfnea
II1-II1 de la figura 2.

Partiendo de las piezas principales -1- y =2- de
un molde de prensado o inyeccién, se conforma en su inte—
rior la plaguita que comnstituye el abridor -3-, para cuya
fabricacién de parte de un material pléstico adecuado, de
algune de las series de éstos que presente las cualidades
requeridas de resistencia térmica y sea inatacable por £-
cidos o liquidos corrosivos.

Entre las dos piez&s ~l- §y =2-, ¥ en la regién

correspondiente a la boca de las aristas convergentes o
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boca del abridor, queda un espacio més o menos amplio =4-,

el cual, antes de tener lugar la entrada de la materia
pléstica para el moldeo del c@erpo ->-, 8e rellena con
polvo de carborindum =5-.

S Este polvo -5- solamente se coloca en el punto
sefialado y en la cantidad precisa en cada caso. Al efeo-
tuarse la entrada del material pléstico, sea cualquiera
el método empleado pera ello, aquel se extiende por el
interior del molde, interpenetréndose con el polvo de

10. carborfndum -5-, ‘el cual, al tener lugar la solidifioca-
cién del ebridor =3-, se incorpora Intimemente & la massa,
con la gue llege & formar un solo cuerpo.

En la figure 2 puede apreciarse claramente céio
el polvo de carborundum gqueda extendido sobre las aristas

15, de trabajo del abridor.

Con meyor claridad aun puede apreciarse le Intima
unién entre el carbordéndum y el material pldstico en la
figura 3. En la misma Se ven dos zonas distintas: la zona
& que corresponde & la mezcla obtenida durante el moldeo

20. del polvo de carbordyndum y la materia pldstica, y la zona
b, pertenadciente al resto de la pieza. Dada la continui-
dad de 8 y b y gracias a la naturaleze del material pléds-
tico empleado, no se dan lineas de roture por cambio de
materia, antes bien la incorporacidn es tal que se obtie-~

25. ne el mismo resultado que 8i todo el abridor fuera de con-
glomerado de carborindum.

Debe indicarse que la adicién de carbordndum al ma-

terial pldstico que forme el abridor puede substituirse
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por la fijecién del polvo de aquél, empleando dYnicamente
un pegamento idéneo, y ello realizado, como se comprende
despuéds del moldec., Tanto en este caso como en el anterior,
el resultado es prdcticamente el mismo, en especial si en
lugar de un pegamento se utiliza un disolvente, el cual

en el momento de su aplicacidu ocasionard un reblandeci-
miento del material que permitird la incorporacién del
Polvo.

Entre las ventajas que implica el perfecciongmien-
¥o en la fabricacién de este clase de abridores se cite-
rén Ynicamente las siguientess

a) Se cumplen plenamente todas las exigencias de
la higiene, y& gque el sbridor de material plédstico puede
limpiarse y desinfectarse, no sélo con agua caliente sino
empleando cualquier otro liquido adecuado para ello, cosa
que no es factible con el cartén;

b) resistencia al calor y a la accidn de 4cidos o
lfquidos corrosivos;

' c) imposibilidad de desprendimiento del polvo de
carborindum, lo gue supone une duracién préctieamente in-
definida del abridor;

d) reduccidén del coste de la pieze acabada, toda
vez que la misme puede fabricarse en Berk y, si se emplea
uno de los procesos descrito, se prescinde totalmente del
pegamento o disolvente; y ‘

e) posibilidad de grabar directemente marcas o dis-
tintivos en los abridores.

Serdn independientes del objeto de la invencidn los
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materiales, formas, dimensiones, naturaleza de los elemen-
tos para moldeo, caracteristicas de los pegamentos y disol-
ventes empleados, siémpre que las variaciones que se intro-

duzcan no afecten & su esenclalidzd.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencién:

l. Un perfeccionamiento en la fabricacién de abri-
dores para ampollas de inyectables, que consiste esencial~
mente en incorporar al material del abridor el polvo de
carbondndum que permite con su accién rayadora sobre el
vidrio de la ampolla la subsiguiente roturs de la misma,
llevdndose a efecto dicho perfeccionamientopartiendo de
un material pldstico adecuado, de slevada resistencia al
calor y a la accidbn de dcidos y liquidos corrosivos, el
cual, mediante moldeo adecuado, ya sea por inyeccidén o
por premnsado, se conforme con el perfil o contorno conve-
niente, a fin de proporcionarle las zonas en édngulo o con-
vergentes necesarias para poder ejercer su accidén sobre
la punta de la ampolla, y efectudndose la indicada incor-
poracién del polvo de carborindum en la fase del moldeo,
para lo cual queda previsto en el propio molde, en la zona
correspondiente & -la boca de trabajo del abridor, un espa-

cio que puede rellenarse con polvo de carbordndum antes
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de tener lugar la entrada de la materia plédstica, la cual
recibe parcialmente durante su conformacién dicho polvo,

que queda en Intima unién con el abridor al solidficarse

el cuerpo que comnstituye este dltimo.

2. Un perfeccionamiento en la fabricacién de abri-
dores para ampollas de inyectables, segin la reivindica-
cién anterior que se caracteriza por el hecho de gque el
polvo de carbortndum solamente queda extendido y parcial-
mente empotrado en la masa de materia pldstica en la zona
correspondiente a la boca en dngulo del abridor, formendo
con ‘este un ¥nico cuerpo compacto y sin linea de separa-
cién.

2. Un perfeccionamiento en la fabricacién de abri-
dores para ampollas de inyectables, segin las reivindica-
ciones 1 y 2 que se caracteriza por el hecho de que la in-
corporacidn del carborindum al abridor se realiza por me-
dio de un disolvente alecuado de la materia pldstica, cuya
accién producird el redblandecimiento de dicha materia y la
perfecta solidarizacidén entre ésta y el polvo de carborin-
dunm.

4, Un perfeccionamiento en la fabricacién de abri-
dares para ampollas de inyectables.

le presente memoria consta de siete hojas foliadas,
escritas por una sola cara,

Barcelona, a 5 de julio de 1952.

Victor CARELLAS VIDAL
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