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PATENTE DI INTRODUCCION
por DIEZ afios

cuyo privilegio se solicita para Bspaila y to=-
dos sus territorios y plazas de soberania, a

favor de @
ALSCONDET, S.da

entidad espaliola, domiciliawa eu Barqslona,cg
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lle Industria, ndn, 345, relativa a

"PROCIUDIMIEETO DB PACRICACION D3 TUB0 LSTURI-
LIZADO",
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La presente memoria Se conirae, de acuerdo con su

L\%Q%

e C vy ——

enunciado, a un procedimiento de fabricacidn de tubos eo-
ferilizados en los cusles la esterilizacidn es simulténes

rabricacidn, con las ventajas de ello derivadas, - -

f—'a

a su

an usos clinicos son muy frecuentemente enlaeados
nera bransfusiones, sondajes, ete., btubos de neyueflos dig
netros que reguieren, antes de su gitpleo, ung eficaz este-

rilizacidn para evitar toda posivle infeccidn.— ~ - = ~ -

Se comprende Técilmente gue simultanear las opsra-~

ciones de falricecibn vy esterilizaeidn es deseable bajo

u

todo punto e visia, pues on los procédimienﬁos clésico
de FTohricacidn dol tubo y pogterior soterilizacidn, en el
nomento de su anpleo, ademéa.de resverir una péréida de
tiempo en dicho momento, ccurre en algunos casos que no
ge digpone de elementos para llevar a cabo con suficien-
tes sarantias de seguridad tal overacidn, o como en el
cago de tubos de materizl pléstico, la teuperatura de
esterilizacidn es uuy prdxima a la de fluidificacidn del

material, por Lo cual resulia dificil el llevarla a cabo.

Por tal motivo se ha desarrollado el presente pro=-
cedimiento Ge fabricacidn de tubos esterilizados, cuyas

prineivules ceracteristicag se resimen en los parvaros

GUE SLIAUGIL § we == = s om s ot e v e m e e e e — o e e -

idsenciclunente se caracterdza dicno proceddiniento
< .~ Y o wp " ’ - WP e b ot . . Py
norgue e acuordo con &l lo fabricueidn y esteriligacidn

i "" 4 3 b 1 § - .
simulténea del Wubo se 1leva 2 cabo por extrusidn de subs-

tancias termonlisticas, nroferentemente clorure de poli-
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vinilo, en una ranura en g?rma gE oronn 01rcular, 1nyec- E:;‘:
tindose a travdés del macho central aire esterilizado a una :
presifn ligeramente superdor a la atwosfirica, en la Girec |

cidn b s=lida del tubo extrufdo impidiendo su contacto con

Con cardcter notestativo se prevé que el tubo recién

fabricado y refrigerado, con ol aire esterilizado circulan ' -
do por su interior, sea aplastado y soldadas mituamente - o
sug paredes formando una obstruccidn total para paso del

aire de esterilizacidn, en orden a producir el aislamien-

to de cémaras contenedoras de aire esterilizado, para su
nosterior seccionamiento en tubos de longitud definida -

con sus extremos cerrados v aire esterilizado cohtenido

ensuin’b‘erior.--..-..--.----........_—---..

Para facilitar le comprensidén de las ideas expuestas, .
a continuacidn se hace referencia a la lénins de dibujos
gue acompafia a esta memoria, la cual, dado su fin total-

mente ilustrativo, debe ser considsrada como desprovista

de %080 caricter limitative respecto al alcence de la Dro-

s ¢ - - .
teceion lezal gque se recaba. Bin losgs dibujos: = = = = = = -

Tigura 1, representa una seccidn diametral de la bo-

Pigura 2, repregenta el dispositivo de formacién de
obstrucciones intermedias pars aislar cémaras esteriliza-

Figura 3, representa una distribucidn de obstruccio-

nes por pares en al tubo fabricad0e = = = = = =« ~ = = = =
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De acuerdo con dichag figuras el proceso de febri-

cacidn, serd el sisuiente:s - = = = - - - - ===

¥n la boquilla de extrusidn (1), fluye cloruro de
polivinilo fundido a la cémara (2), siendo obligado a pa
sar a travds de la ranura formada entre la envolvente (3)
v el macho (4) donde se extruye el tubo (5), por la pre=

sién con que dicho material es inyectado a la cémara (2).

Simultdneamente a le operacidn anterior es inyecta-
do aire a presidn calentado previamente por resistencias
eléctricas o rayos infrarrojos preferentemente, a través
del orificio (6) del macho (4), de maners gue sl no se
interpone ninguna obstruceidn en dicho tubo (5), el aire
inyectado fluird sl exterior a travis de 81, tal como in-
dica la flecha en la Jigure 1, impidiendo lu centrads de
aire atuoaflirico. contaninado en =1 interior de cicho tu-

130 g o v == = o aw ww mm e em o m wm o = e e e e = e o o e e -

Simulténeanente a las anteriores operaciones el tu-
bo (5) a su paso por las cuchillas calefactoras (7), es
oprimido por ellas haciendo entrar en contacto nlano sus
paredes y produciendo su soldadurs, es decir, se forma u-
na obstruccidn total (8) tanto para el sire de esterili-

zacidén como para el medio ambiente, = = = « = = = = - -

Segln la distrivucidén de dichas obstrucciones en

‘oda la longitud de tubo, su empleo puede hacerse bajo

dos variantes; si dichas obstrucciones (8) estén relati~
vamente celcanas, ¥y ademds agrupadas por pares, b2l como

se indica en la figura 3, al cortar un trozo de tubo en-
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tre las dos (8) obstrucciones de dos grupos contiguos, el
tubo cortado no entra en contacto con el alre exterior, -
asd como tampoco el restante,cortindéose las obstruccionss
de los extremos del tubo separado en ol momento de su el
pleo. 3i la fabricacién del tubo fuese, en caubio, conbi-
nua con sus extrelos éerra@os, para separgr un trozo de -
tubo de manera fue no entre en contacto con el aire ni &1
ni el restants, se rormaria a la distancia conveniente de
uno d e los extremos, ya obstrufdo, dos obstrucciones (8)
corténdose el tubo entre estas dos Gltimas, y procediéndo

8o COMo en el caso anterliols = = m w = o - w - - - - -~ -

81 en el segundo caso expuesto el trozo de tubo gue
ge corta es de uso inmediato, puede hacerse una obstrucidn
(8) Gnica a la distancia deseada deél extremo, y cortar en
la zona inmediata anterior s elia (8), manteniendo el ex-

tremo del tubo separado cerrado con una pinza o similar.-

Habiendo deserito suficientemente las caracteristi-

cas, ventajas y modo de realizacidn del presenie procedi-

miento para Tabricaeidn de tubos esteriizados,_segﬁn la

presentae Patente'de Introduccidén, debe hacerse constar que
en el mismo podrén introducirse cusntas variantes de de-
talle no afecten a su esenclalidad, que es la que se resu~
me en la primera de las reivindicaciones que siguen, ya
gea considerada alsladamente, ya sea bonsiderada junto con

la segunda reivindicacidn, = = = = = = = = = = = = = = = =

N O T A

Se declarsn de novedad y propiledad para Lgpaifia y to-
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dos sus tervitorios y plazas de soberanfa, las sig ulentes. =

=
Smunt
W
t2

"REIVIKEDICACIOTL

l.= Procedimiento d e fabricacidn de tubos esterili-
zados, caracterizado porgue a medida que se extruys el tu~
bo, en material termopléstico, se inyecta, en el interior

del mismo ¥y a la temperatura de extrugidn, alre esteriliza-ﬁ,'“

Go por medio de una conduccidn que desemboca en el ndcleo
central de la boquilla de extrusidn, llesnando constantemen—.’

te, dicho aire, la totalidad de tubo extruido. = = =« - = -

2.~ Procedimiento d ¢ fabricucidn de tubos esterli-
zados, segin la reivindicacidn anterior, caracterizado por- H
que el tubo de longitud indefinida resultante de la extru-
gibn es aplastado y soldadas mituamente sus paredes, a in-
terv&lqs definidos, en orden & producir el aislamiento de
chiaras contenedoras de wire estefilizado, parg su pogsbe-~

rior gecclonamiento en tubos de longltud definida, = - - =

3= "PROCHDIIITNTO D3 T*‘APRIOACIONAD‘.'L'E TUBOS 3TERITI-
Rodo ello conforme se describe y reivindica en la

presente memoria, gue eonsta de seis hojas, folizdas y nme-—

canograficdas por una sola de sus caras, y de una lémina

de dibujos gue la ilustra.
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