TATLHTS % INVENCION

cuyo registro se wsollelta, por VEZIUTE aiios, a favor de
0T JOSE CAMPAVATES TUTAIY, de nacionalicad espafiols,
resldente en BakCELUHA, Avenida de Roma mimero 155, pors
WIUIVC FROCEOIZITIIC PARA T4 TABRICACISH D JERINGAS
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lLenoris descriptiva

Lz presente lemorie se refiere s un nuevo procedi-
miento para la febricacidn de Jeringay de pera.

Sabice ez la difioulted gue exiszte en 1z fatricacidn
de Jerinzas-peras ¥y mas sGn pare Laponar herméticsmente

5 1ln base de las mismas.

Hoy se recurre & pegar y luego vuleanizar pavches
de zoma ¢ue preclszamente por tratarse de parches adherldos,
s81lc tienen uns vwnidn relativa, insuliciente en la msyorfa

. 2 .
de 0asos, para regiztir la presidn cue desarrolla el pul-

10 gar sobre el parche al cabe de un cierto tiempo de uso.




10

15

fad

fa
&

De ahi wue la mayorfe Ge lag jeringms-peras ss perforen

por los bordss del porche adlierico al orificio gue tapona,
. ’ N

Por otra perte, en ls fabrioczcldn scbuval ds tales artf-

gulos se tiene la dificultad en extraer el noya del inte-

rior Gzl ouerpo formado, por ser menor el orificio dz sa=-

/ . 2
lids que el A3 Ametro maximo del noyo. Tsta extraceidn se

salva merced a cue el cuerpo Formado es de material oldstiw
co y, por lo tambto, los bordes cel orificlo de salida del
noyo se distienden bajo los electos de la presidn. Ahora
bien: tzl oomo se ha indicado snteriormente, l= 2ludida
extrecoidn = presidn, es daificultosa y, ademds, origina
una gran canbidad de Jjeringas-peras inutilisadas por agrie-
tado de los bordes.

A fin Ce eliminar tales inconvenientes se ha creado
el nuevo procedimiento, merced al amal la operacidn de fa=-

N . « 2
bricacidn de peras ge vealizs sin presidn a2l un=, gon toda

faciliGad, sin rotura zlguna de ellas y se evite 1a unidn

D

de parches para obturar el orificio de salida de noyo o
¢l orificio de decantado del ldtex,

Congiste el nuevo procedimiento en que una vez confor-
maﬁo ¢l cuverpo de la Jeringa-pera y parcialmente polimeri-
zado nor unz primers coccidn, se extrse el novo, 4i el pro-
cedimiento de moldesdo os el de decantade de 14tex o mote-
riz pldstics, entonces se decants parte del sobrante del
mismo y Lz obra parte sobrante se deJa en el interior del
cuerpo de lz Jeringa-pera inicialmente formada, la ocual se
aslenta por su base sohre una superficle-molde, a fin de
que el ldtex o materia nldstioa que se enaouentira en el in-

terior de la jeringa-pera se escuryg v converja en el Ori=

Ticio de enbrade y paredes adyacentes nl mismo, hasta que
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forme un tsponado constitutlvo de un t0do unico con el cuer-

[ )

po de 1z Jerings, la cusl se vuloasniza ¢ polimeriza poste-

fo

i

rlormente, conciguien ose uns obturecidn formada por urs poe
red cont{nus de un sd10 guerpo, sin solucibn »l:una de con-
tinuidad.

Cuando 2 ocuerpo &e la jeringa-pers es obienido por
moldesdo y vulcenizacldn, entonces, uus vez retirado el
molde y extraido el noyo corrsspondiente, se introduce un

4 .
poco de litex o materia plistie

oA

a £
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n de proceder luezo sl
taponado ¢n la forma senteriormeante descritaﬂ

Para poler extraer lz pera del interior del molde por
el orificio de entrada a2l ldtex o materia pléstiga, s ando
ge clizue el sistema &e moldeado por decantz eldn, :e procede
5 sonformsr 13 parbe esférics de la pera, por redio de mol-

¢a partido, 4= naners que la

P

oxia de la pera cue commrende
la cinula v la mitad o parte d= s egfera, correspondan a
Una solz pieza del molde, mientras que €1 resto de la eafe-
ra, aorrésponie o otrs pieza del molde. Asl, de esta manera
ou=zndo se procede al desmoldeo de la Jeringa-pera se evita
toda presidn, pues =) separar las dos piezas constitutivas
del molde, se deJa =l descuhierto el cuerpo de lz jeringn-
Dera.

In el prooeso de moldeado por degantacidn de 1itex o
materia pldstica, entonces el molde 1lleva sclidario el co=-
rrespondiente véstago re, Glopuesto en la parte centra
el condueto Fformativo de lg cénula, gin tocar sus paredes,
formard el orificio cemtral que pone on cormniozcidn el ine
Serior (e ls esTera oon 8l exterior = través de dicha oimla.

Tste véstago 10 mlsno estard enclavado en la mitad aue

/
comprende cimuly ¥y parte de esfera, como en la parte opuesta,
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0 sea, en la pdared-tapa del molde, atravesando entonces toda

1a esfera ¥ odnula.

Je sobreentiende cue ser4 susceptible de modificacidn
todo lo cue no 2ltere la esensialidad de lo que 3ze nrofege
en la TTota, siemnre v cuando se refizrz 21 combio de forma,

dimensiones, ete., 1o yue no altera ¢l invento.
-TCTA -

Je relvindican los puntos sizuientes:

1.~ Muevo procedimiento vpsra lz fahricaeidn de jeringas
de pera, caracterizado esencialmente por el hecho de gque, una
vez aonformado el cuerpo de la jeringa-pera, varcialmente po-
limerizado 0 vulecanizado, por unna primers coccién, sg extrae
el noyo si el moldesdo ha sido utilizafie dicho sistema y se
le introduce la cantidad suficiente de litex o maberiz plds-
tica para la obturacidn del orificio del noyo y si el moldea-
do lo es por decantacidn de 1étex o mzteria pléstica, enton=
geg, una vez efectuada una primera vuleanizasidn o0 polime =~
rizacidn, se decanta el 1ftex o materia nldstica sobrante
y parte de dlcho sobrante sz deje en el interior del cuerpo

v,

obterido; tanto si el cuerpo &e la Jeringa-pera se¢ ha ohtew
nido por uno u otro sistema, se vone el mismo verticalmente
sebre uma supsrficle-molde, de manera ¢ue se asiente sobre

la misma, a fin de que el 1dtex o materis pldstiea, todavia
lfguido 0 pastoso gue Fe encuentra =n el interior del cuerpo
de 1la Jeringa, se escurra y converja en el orificio de sali-
Gz del noyo y paredes adyacentes al mismo, hastz gue forme un
taponado del orificio constituyendo un todo Unico oon el
cuerpo de la Jjeringa, la cual se retira de dicha superficie-

molde y se procede a la coceidn final para su total polime~

rizado o vulcanizsado.
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de nera, segﬁﬁ primera roivindicacidn, coracterd zado porgue

1

cunndo el moldeade de la jerinza-pers es por decsntado, el
molile de doo plezas parag la formaoiln de 1s mitad e 1« par-
te esférica ¥ de la ssmle, 1leva un vistago cue ge (ispone
an 1o pards cendrel del sondueto formativo de la esmls, sin
togar las vparedes, con ohjete de formar el orifieio central
gua Done en ot rioacidn el interior de la esfera con el ex-

. 4 .
exrior a %truves de dic

i

I F4
ha camla, enclavendose tanto en 1z

arte del molde que comprende la cdmuls v varhe de 1 sslera,
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gomo en ln parte opuesta, 0 sea, en la pared-tapa del molde,

I ’
atrovessndo en este ultimo gaso toda la esfers v conula.

Be= MURVO PROCEDIMIL
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