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La presente Patente de Invención se refiere  

a perfeccionamientos introducidos en la fabricación de agujas 

hip o dèrmi cas, mediante los cueles se resuelve de modo s a tis ­

factorio el problema de fabricar tales agujas oon oonos de 

plóstico.
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Como es sabido hasta ahora todos los inten- j 

tos de sustituir el cono metálico de l a  aguja, por un cono de ¡ 

plástioo han fracasado; el procedimiento aparentemente más sen4-
o illo  es fabricar el cono por una parte y luego tratar de unir  ̂

lo más fuertemente posible, el tubo metálico al cono de plás-j  

tico, lo que se puede realizar calentando el tubo e introdu- ! 

ciándolo en el taladro del cono de plástico, con lo que se lo-:

grs derretir la película de plástico, que entra en contaoto ^
!

con el tubo oaliente, y al volverse a enfriar, el plástico se j

queda pegado al tubo; pero este procedimiento tiene el incon- )
!

veniente de que no se puede garantizar una adherenoia perfeo- ¡ 

ta del tubo al oono, y por lo tanto pudiera desprenderse al 

ejercer sobre el una presión similar a la  que se realiza al 

poner una inyección.

Por otra parte el montaje es lento y lleva  

consigo muoha mano de obra,ya que hay que calentar el tuboydes* 

pues introducirlo en el cono. Además la  fabricación del cono 

es algo oomplicada, pues hay que preveerle, en la parte supe­

rior, de taladros capilares,que van desde las 5/10 de milímetro 

en adelante,lo que supone un serio inconveniente para la fabri"  

cación del oono de plástioo. Estos son los dos motivos,prinoi-
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pálmente, por los que hay que renunciar a este procedimiento: j  

por no ofrecer garantías suficientes, y por no estar resuelto! 

totalmente el problema de su fabricación. ¡

Taapoco dó resultado el introducir loe tubos !
j

capilares ya cortados en el molde y proceder entonces a la in- ¡ 

yeoción de los conos. Con alio se oonsigue que el tubo quede ¡ 

firmemente adherido al oono, pero sin embargo tiene el incon- i 

veáiente de que el procedimiento es muy lento, ya que hay que }

meter uno a uno los 10 o 20 tubos en su alojamiento oorrespon-,
¡

diente en el molde, -ádemós existe el peligro de que el mate­

r ia l  se f i l t r e  en el interior del tubo, ya que esos agujaritos 

por sus diminutas medidas a partir de 0,2$ mm., son d ifío ilea  , 

de tapar. !

En. consecuencia, aunque este procedimiento es
i

realizable, hay que renunciar a él por su lentitud y no poder- ¡
!

se fabrioar en escala industrial.

Los perfeccionamientos de fabricación que se 

reivindican constan de dos partes o fases:

-  dotar al tubo de acero, o aguja propiamente 

dicha, en uno de sus extremos, de un oasquillo de plóatioo;

- introducir ese caequillo en el cono de plás 

tioo, con la suí'ioiente presión para que quede sólidamente ad 

herido a él.

Para mayor claridad concretaremos las carac- 

terfsticas de la  disposición para llevar a oabo la  fabricación 

que se reivindica, con referencia a las adjuntas figuras,que
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corresponden únicamente a una forma de ejecución, sin oarac- ¡
i

ter alguno lim itativo, que se presenta a título  de ejemplo ! 

de realización con el fin indicado, ya que la  forma, dimensie-j 

nes y materiales con los cuales se construyan sus piezas, serán! 

en cada caso los que se estimen pertinentes para la  aplicación; 

ooncreta de que se trate, sin que tales variaciones., así como ; 

la s  que se hagan en detalles de presentación u organización, ¡
i

ai'eoten a la esencialidad reivindicada, por lo que la s  agujas !

hipo dérmicas que se fabriquen, dentro de la idea general re- !
i

señada, con cualquiera de esas modificaciones, no serán sino 

variantes, igualmente comprendidas y protegidas por el presen­

te registro.

La figura 1 indica, en proyección en planta 

la  disposición del molde para realizar la primera operación.

La figura 2 muestra uno de lo s  tubos de ace­

ro, con los caequillos colocados a los intervalos deseados.

La figura 3 , de modo análogo, se refiere al 

tubo para foramr una aguja con su oasquillo.

La figura 4 representa el mismo elemento

oon el bisel de la  aguja.

La figura 5 es una sección diametral amplia­

da de la  misma.

La figura 6 corresponde a la sección diame­

tral del cono de p lá stico .

La figura 7 en representación análoga, pre­

senta, ya acoplados, el cono de plástico y el oasquillo oon

i
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el tubo de acero o aguja inscrito en él.

La figura 8 ilustra el oonjunto asf formado,!
!

montado en una jeringuilla para inyecciones. i

Con referencia a dichas figuras y a los nií- j

meros que sobre ella s  designan las partes y detalles de la agu-
¡

ja hipodérmica representada, que interesan a lo s  fines de esta; 

memoria, la  descripción de la misma es como sigue: ¡

Come se ha indicado, el procedimiento de ¡
]i

fabricación oonsta de dos partes: en la primera (fig s .  3 . 4 y i 

5) se dota el tubo de acero l ,d e  un oas^uillo de plástico 2,

en uno de sus extremos, y en la segunda se introduce dicho
!

oasquillo 2 en el oono de plástico 3,  a la suficiente presión ¡

para que quedo sólidamente adherido a él ( f ig s .  6 y 7) '
'

para dotar el caequillo 2 de plástico a. los 

tubos 1 de las agujas, no hace falta  introduoir en el molde 4 

los tubitos uno a uno, sino quo el molde ( f ig .  1 ) está dispues­

to de forma que se pueda colocar longitudinalmente una canti­

dad variable de tubos paralelos, Cada tubo 5 tiene una longi­

tud de varias veces superior a la longitud de la aguja que se 

quiere fabricar, y el material plástioo se canaliza, segán se 

indica en 6, de tal forma que va dotado a los tubos simétri­

camente de tantos caequillos como agujas se quieren fabricar.

El material plástico se adhiere exteriormen- 

te a los tubos 5* sin peligro de que se deslioe en el interior  

¿e lo s  mismos y al enfriarse el material por efeoto de la  con­

tracción, queda firmemente adherido a é l,  de ta l forma que so-

251785



5

10

15

i

!¡ lo  ae desprendería a golpes.

; -L*e esta forma de oada inyección saldra un

¡ nómero elevado de tubos, pudiendo hacerse ademas tiradas ra-
!
! pidas, ya que los tubos se pueden colooar en el molde rápida­

mente. consiguiéndose un gran rendimiento. Después se procede 

a cortar los tubos por la  base del caequillo de plástico (Figsj. 

3 y 4),. quedando ya en disposición de ser montados en el oono 

3 de plástico.

; E l oono presenta en la parte superior un ta-

¡! ladro del diámetro igual al caequillo del tubo de acero, de 

tal forma que pueda introducirse a presión en el cono y quede 

( f ig .  7) firmemente adherido a él imposibilitando su separa-
!i¡
i¡ ción.i;!
i El conjunto formado por el cono 3 y la  agu-

¡ ja 1 ,  se aoopla del modo conooido en la  jeringuilla 7.
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N O T ^

La presente Patente de Invención consta de 

las siguientes reivindicaciones.

1 .  -  Perfeccionamientos introducidos en la  

fabricación de agujas hipodérmicas, caracterizados.porque 

consta de dos fases: la  primera, en la  cual se dota al tubo 

de acero, o aguja propiamente dicha, en su extremo no bisela­

do, de un casquillo de plástico; y, la  segunda en la  que se 

introduce ese casquillo, oon la aguja en él montada, en un 

oono de plástico, oon la  presión suficiente para la  sólida 

adhesión de ambos.

2. -  Perfeccionamientos segdn lo reivindica­

do en el punto anterior, caracterizados porque la  primera 

fase de realiza en un molde, que aloja varios tubos de aoero, 

cada uno de longitud suficiente para obtener varias agujas, 

cuyo molde lleva dispuesto en su fondo canalizaciones, para 

que el plástico forme los oasquillos en los puntos de los  

tubos, que corresponden a los extremos posteriores de las  

agujas que SB cortan de ellos.

^ Perfeccionam ientos introducidos en la  

fabricación de agujas hipodérmioas.

Segán se describe y reivindica en la presen­

te memoria descriptiva y se ilustra con los planos que a la  

misma se acompañan.



y escritas

Consta esta memoria de ocho hojas foliadas 

máquina por una sola de sus caras.

Madrid, â , 3 1 ACO. 1359
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