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Esta Patente de Introduccidn se refiere, conforme
indica st eminclzdo a unas mejoras introducides en el
proceso de fabricaci&n de las jeringas con cono metdli-
co, con las que graciss a sus especioles caracterigti-

cas se logra simplificar el proceso de su fabricacidn y

" al mismo tiempo se asegura la permanente fijacidn del -

cono metdlico scbre el cuerpo de la jeringa de vidrio.
Actualmente se febrican jéringas de‘eg%ertipo,o sea
con cono metdlico, en dos tipos fundomentzles, unc con — f
el coﬁoiprOPiamente dicho reeslizado en metal y fijado por;
medio de cementos ecpeciales, ¥ otfo en gl que la pieza
metdlica constituye totalmente la basé cerrada del cuer-
po de la jeringa y que asimisaoc se fijé mediarte un ce-
mento apropiedo. En ambos casos no sélo es compliceda la
operadién'de‘solidarizar ambes piezas, sino gue ésta no
es lo suficientemente permanente, ¥y al‘servhervida la je-
ringa unas cuanvas veces,‘queda insegura la fijacidn y
se desprenden al menof esfuerzo que se haga. Por otro lapé
do ¥y el solo hecho de llevar un cemento para el pegado
§e las dos piesas, reduce su canpo de aplicacidn a far-
maéés miy estables, al objetd de evitax posibles altera~

ciones al‘tomar contacto el liguido a‘inyectar;con el ce-i



25.

w35.,

40.

" bién la limpiese ¥y esterilizaéién se pueden realizar -

mento. Por dltimo y concretamente en las jeringms en

L
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gue el cono metdlico forma una de lag bases totalmente,

el problema se zcentds ain mds, puesto que resulta prde- !

ticamente imposible limpier perfeétamente el fondo de -

lz jeringa.

. Estos inconvenientes se han subsanado en otros pal- |
ses, principzlmente en Inglaterra, en donde se llevan s
a la prdectica las mejoras a gue se conmbrze esta Patente

av

de Ihtroduccidn, con lag gue se logra poder fzbricar je-j
ringas con cono metdlico del tiéo en gue éste comprende
toda uné base, sin gque sea neéesario emplesr ningidn ce-
mento y consgervendo el cucerpe de la Jeringa su totali-

dad realizeco en viario, con 1o gue ro sdlo se logra,

una permanente fiaac}én de las dds piezas gino gue tam—~

exactamente igual que para las jeringas de vidrio, pero

con ung meyor resistencia en el cono por ser metdlico y
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en la base cerrada del cuerpo puesto que &sta queda tam-

bidn cubierta por la pieza metdlica.

Estas mejoras se carecterizen principelmente en ob~!
tener, por moldeo, el cuerpc de la jerings con un corto |

apéndice tubular en su base cerrada, preferentemente ds-
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te con'forma'éilinﬁfica.de reducida altura, al objeto de

orear no s6lo une prolongacidn del conducto de selida del
1iguido a inyectar, sino también incrementer la superfi-
cie de fijacidn de la pieza metdlica que ha de constituir

el cono metdlico porta~sgujas.

Otra caracteristica de las mismes mejoras es que ~
una vez obtenido el cuerpo tal como se he indicad , se
esmerila exbteriormente la base superior y asimismo la

guperficie lateral de la prolongacidn cilindrica y tam-

bién la superriicie lateral del cuerpo en la zona prdéxims

& la base cerrada, sl objeto de que toda la superficie

que deba ser cubierta por la pieza metdlice, no sea lisa
ni pulida, sino un tento rugosa para aumentar la adheren—f

cia con la pieza metdlica.

'Gna vez realizadas lss dos operaciones indicadas,

' se fabrica el como metdlico segun el perfil cldsico pero

terminado en su amplioc disco rebordeado de dimensiones

interiores algo menores que las exteriores de la cabeza

" del cuerpo en que se ha de fijar, practicédndole en su -

fondo plano umas entallas circulares concéntricas para -

crear a modo de junta la estangueided. Esta pieza se rea- .

liéa preferentemente en un metal de alto coeficiente de

_ dilaﬁacién, ¥y se recubre con un badfo ele ctrolitico de -



70.

75,

80.

85.

-acuerdo con estzs mejoras.

»cromo?,niQuel, u otro que impida su atague por agentes

quimicos y atmosfdricos.

?éqi,ﬁltimp y una vez obtenidas las dos piezas, se
préduce su acoplamiento forzads previo colentamiento de
la pieza metdlica o temperaturé por sobre los 200¢ C,
en la gque adquiere un grado de dilaﬁacidn gue egranda
sﬁs,medidas*hasta poder ser acoplada sobre el cuerpo de
vidrio, ¥y una vexz logradd el éompleto acoPIamiénfo, se
deja enfriar eon lo que ai contraerse la piéza météliéa
queda fuertemente cefiida sobre.el cuerpo de vidric sin
posiﬁilidad de que se desprenda, ya que en ningun caso,
en ﬁso normal, se ha de elevar lz temperatura de la je-
rigga a mds de los 1002 C gue es la temperatura de ebu-
llicién aei sgua duranbe la esterilizacién antes de su

USC.

Fécil serd comprender las particularidades de es—

tas mejoras, pero para simplificar su comprensidn se des—f

criben seguidamente las figuras de la adjunta hoja de di—é

bujos en la gque se ha representado el cuerpo de la jerin—?

‘g2 en las diferontes fases del ciclo de Ffabricacidn de

La figura primera representa al cuerpo (1) de la -
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jeringa en cuys bdge cerr\da (Z se practlcc;, la pro-
longacidén cilindrica (3) pexforada por (4), ¥ después

se esmerila toda la superficie exterior, tanto de la

- prolongacidén (3) como de la base (2) y de la zonz su-

perior (5) de (1) tal como se representa en la figure
segunda. Separadcmente se fabrica la pieza metdlica
representada en las figuras tercers y cuarta, que es

de forma plana circular por (6) con el reborde (7) que

- produce la cavidad (8) de menor didmetro gue el exte-

rior de la zonz (5), ¥ asimismo se le practican las -
entallas circulares (9) en su cara interior plana y -

el orificio (10) de didmetro Htambidn menor que el ex-

“terior de (3), prolongdndose en el cono (11) perforado

?or (12). Ung vez fabricadag as! ambas piezas se ca-
lienta el cono netilico de 1as figur-e tercera y cuar-
ta a 2002 C o nfs, con lo que se dilata y los didmetros
de (8) ¥ (10)‘se hécen mayores ¥ por tmto sensiblemen-
te igualeé, reépectivamente,_qué los de (5) ¥ (3), ¥ -
en esta situacidn se acopla a presidén sobre el cﬁerpo,

tal como se representaz en la figurn quinta, dejdndose

-

enfriar la pieza metdlica y al o mtreerse gueda sélide
e inseparsblcnente fijada sobre el cuerpo de vidrio.
Esta manera de fijsr el cono metdlico sobre el cuerpo

de vidrio, presenta tambidn la ventzja de que si por -
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cualgquier causa no queda bien colocado, se puede desar-

mar fédeilmente calentando lz pieza metdlica a més de 2002

C, ¥ volverla a colocar sin gue ello represente ningun -
peligro pare ambas piszas, 1o que ciertamente no es po-
sible lograr utbtilizendo el cemento u otro pegamento para

solidarizar las dos plezas entre si.

Descritas éanvenientemente las caracteristicas de
las mejoras a que se contrae esta Patente de Iniroduccién,é
se hace constar que en las mismas se podrdn introducir -
todas aqueilas modificaciénes que la experiencia, le préc—?
tica y la técnica pudieran aconsejar, siempre que con -
elles no se cembie, altere o modifigue su idea fundemen-

tal que es la ¢ue se resume y concreta en la siguiente:

¥ O T A

Se declaran de novedazd, propiedsd y utilidad para
‘ ‘
todo el territorio nacional y sus colonias, las siguien-—

tesz:

REIVINDICACIONES

l2.- Mejores en la fabriecscidn de jeringas de cono
metdlico que se caracterizen en obtener por moldeo el -

cuerpc tubular de la jeringa, pero dotdndola en su base
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135. cerrada de unarprolongacidn tubular cilindrica de corta
longitud, procediéndose seguidamente a esmerilar la su-
perficie exterior de dicha prolongacidén y también las de
lz base cerrada.y la de una zona en lz superficie exte-
rior del cuerpo préxims a la misma base cerrada, creando

140. =28l una externs superficie no pulimentadza, apta pera re-

cibir el acoplamiento a presidén del cono metdlico.

g2,~ Mejoras en la fabricacidn de Jjeringas de cono
metdlico segiin la ﬁoté anterior que se caracteriza tam-
bién en'que la pieza gue ha de formar el cono metdlico se
145, realiza en metzal de elevado coeficlente de dilatacidn y
se dota ademds de la‘correSPOQdienie'prolongacién tronco—
cdnica; de un reborde periférico que crea una baﬁidad por
le cara opuesta sl emplazamiento del cono, cuyo didmetro
interior es menor que el exterior de la zona del cuerpo
150.  de vidrio esmerilado, practicdndose tombidn en este misma
pieza, un orificio cilindrico con didmetro menor que el
exterior del apéndice del cuerpo de la jeringe, y alineaﬁs;;
axialmente con el orificio del cono propizmente dicho, -
efectuéndose el acoplamiento de gsta plieza sobre el cite-
155. do cuerpo, elevendo antes su.temperatura por sobre los -
12002 €, y en este estado de dilatzcidn, se enchufa o aco~
pla a presidn sobre €1, al que se cifle fuertemente al scr

enfriada y producirse la naturzl contraccidn del materiel
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metdlico que la forma;

38.~ Mejoras en le Tabricumeidn de jeringas de co-
no metdlico segun las notas-anferiores que se earacte-
rize también en precticar sobre el fondo pleno de la —
cavided de la pleza metdliea, ungs entallas circulares
gue incrementan j aseguran la estanqueidad del acopla-
nientoe | |

48,- "MEJORAS EN L& FABRICACiOH DE JERINGAS DE CO-

NO METALICO".

Todo ello 121 ? como se ha descrito ¥y reivindicado
en la presente memoris que consgta de nueve hojas folis-
das y mecenogr:afisdeg/por una sola de sus coras y uné -
hoja de dibujos gugf/la ilustra.

Madrid 17 dof ma rzo de 1959
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D.JOSE RAMOS MONCLUS
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