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PATENTE DE INVENCION

Por veinte aflios,

para t0do el territorio espafiol, por "PROCEDIMIENTO
PARA MOLDEAR PIEZAS CILINDRICAS DE FLASTICO", cuyo
privilegio se solicita a favor de Don JUAN ANTONIO
CCMAMALA ARCHE, de nacionslidad espafiola, residente
en Barcelona, calle Teodora Lamadrid n2 3, y cuyo

inventor es el propio solicitante.

MEMO R IA DEBSCRIPTIVA

La mayor parte de los aparatos utilizados para .
uso médico-Quirdrgico especialmente los llamados
"gondas" "bujfas" y "Brenajeé", estén compuestos
por un elemento cilindro o tubular con slgunas cur-—
vaturas, ensanchamientos, estreehamientos, perfora~-
ciones etc., con el fin de hacerles apropiados al -
ngo a que van destinadosl

Ia pregente sblicitud tiene por objeto garantizar

el derecho de fabricacidén y explotacidén en exclusiva
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de todas las piezas cilfndricas o tubulares de pléstico

moldéadas’de acuerdo con el procedimiento que se reivin-
dica y de especial aplicacidén a la fabricacién de ins-
trumentos para usos meédicos, quirdrgicos y clinicos.

El nuevo procedimiento se basa en una técnica egpe-
cial aplicada a los materiales termo pldsticos (prefe-
rentemente los de Cloruro de Polivinilo) presentanl
en cuanto a moldeo por la accidn del calor lo que se
aplica para remoldear un trozo de c¢ilindro o tubo
de seccibn regular, proporciondndole las formas e irre-
gularidades que se desean mediante la aplicacidén de un
chorro de aire caliente ya sea directamente sobre %a
pieza ya dentro de una estufa previamente ambientada
0 calentada con el fin de facilitar la labor del mismo.

Este procedimiento comprende esencialmente una éri-
mera fase previa en que se prepara una pieza cilindrica
contfinua y regular de material pldstico cuyo espesor y
seccién se establecen de antemano, cortando dicha pieza
a une longitud dependiente de la pieza gue se pretende
obtener, con la particularidad de que se introducel
en el hueco de la pieza cilfndrica un objeto de mate-
rial rigido y resistente al calor que actda, por su
propis configuracidn, como molde, mientras que en una
tercera fase la pieza cilindrica es sometida a la ac=
cién de un chorro de aire caliente de acuerdo con la
temperatura de moldeo del plédstico que se trabaja para
que, 8l ser recibida dicha temperatura por le pieza
de vldstico, se consiga su remoldeo.

1l objeto de material rfgido antes citado esté
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constitufdo por un rordén de plésticd;

Dicho objeto de matefial rigido puede consistir
en una pieza de pldstico que aloja en su interior un
ndcleo, preferentemente metdlico, a efecto de hacerlo
opaco a los rayos X,

Ia mencionada pieza puede quedar constitulda cén
una pieza tubular adicional que se adhiere solameﬁte
a una de lag paredes del cilindro hueco obtenido du~
rante las fases anteriormente mencionadas.

Se prevd la aplicacién de una fuerza de traccién
sobre los extremos dé la pieza cilindrica que se de~
gea moldear una vez conseguido el relandecimiento de
la misme dursnte las fases de obtencidn de dicha pieza
ciiindrica.

Una vez conseguida la configuraci&n de la pieza
que se requiera, esta Ultima se somete a la accién
de un medio ambiente frfo, preferentemente una co;
rriente de aire, para la estabilizecidn de la confi-
guracién lograda en las fases anterlores.

Una vez enfriadas las piezas obtenidas de acuerdo
con las operaciones deseritas, se procede a la extrac-
cién del ndcleo de su interior y a la aplicacidn de
los elementos auxiliares y detalles complementarios
de acabado de scuerdo con las distintas especialidades
para las que han de servir las piezas cilindricas
obtenidas.

Para meyor comprensién y mejor especificacidn
de las operaciones a gue se contrae el procedimiento.

en cuestién, se amplia lo expuesto de modo sintetizado
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complementdndolo con dibujos que aparecen en la hoja
adjunta a titulo informativo pero no liwmitativo y a
los que se hard referencia.

Como se podrd apreciar, las distintas piezas cldsi
cas del instrumento médico que se ven en el dibujo
eatdn compuestas egsencialmente por un elemento cilin-
drico-tubular o macizo gl que se le ha dado las dife-
rentes formas y curvaturas (figd y 2) e incluso la
forma cénica (fig. 3) partiendo de la cili{ndrica. Asi-
mismo se les ha soldado ddndoles ls forma convenienfe
dos o mds tubos o0 piezas (fig. 4) gracias a la nisma
operacidn.

El objetivo perseguido es lograr dichas irregulari-
dades partiendo de un cilindro o tubo obtenido de modo
regular y continuo con la seccidn y grosor adecuados
v confeccionado de msterial pldstico de calidad pre-
cisa para el uso & que ge ha de degtinar.

Hasta ahora esto sdlo era posible fabricando las
piezas una por una mediante procedimientos rudimenta—
riog o de artesania que no siempre deban resultados
perfectos y en ningin caso permitfan la produceidn
en serie, o bien por medio de moldes de coste elevado
y d@iffcil amortizaciébn.

No obstante ahora es posible la fabricacién en serie
mediante la aplicacidén del nuevo procedimiento en el
oue se utiligen lag operaciones que por su orden se
exponen seguldamentes |

En primer lugar se obtiene por los procedimientoé

normales un cilindro hueco o macizo-continuo y regulaer
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de material pldstico de caracterf{sticas adecuadas para
el uso a que va destinado y de grosor y seccidn apropia-
dos para la pieza a fabricar, el cual es cortado a 1a
longitud precisa para que terminada le pieza quede és-
ta a las dimensiones deseadas,

Seguidamente, y como segunda operacidn, se proyecta
s0bre la pieza un chorro de aire caliente a temperatﬁra
adecuada para producir el reblandecimiento del misiio.
Diciia operacidn puede ser ayudada mediante la aplicacidn
de dicho chorro de aire dentro de una cémare de aire
caliente para facilitar la buens transmisidn del calor
y reparto del mismo a todas las zonas gue se deseen |
reblandecer, Asimismo, y ®n los casos que Sea convenien=-
te, se puede introducir interiormente en el tubo un
alma de hierro o cordén de plédstico con el fin de dar~

le las formas y caracter{sticas adecuadas a cada caso.

Una vez calentado convenientemente el tubo se proéede

a darle la forma definitiva ya sea por una treccidn éx—
terior sujetdndole por cada uno de sus extremos, por
molde interior, por doblez sobre un dngulo aproPiado'o
por soldura de la parte reblandecida.

Conseguida la forma y para que ésta cuede en forma
definitiva, es necesario su enfrizmiento rdpido lo eﬁal
se consigue mediante um chorro de aire frio aplicado so-
bre la pieza é la introduccidén de la misma en un medio
ambiente enfriado suficientemente.

Como fase final y una vez frias las piezas se pro-

cede en su caso a la extraceidn de los nicleos de hierxo ,

al pulimento de las partes afectadas asi como & la2 forma-
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cién de los orificios necesarios mediante troqueles.

La forma de proceder variard segin le forua que se
desea dar a cada pieza. En la figura 1 vemos las son=
das Nelaton y Mercier; se procede para su moldeo de la
giguiente forma; se intrcduce un trozo de corddn en
el interior del tubo y se caliente con el chorro de
aire lz parte 19 sosteniendo con las manos los extremos
opuestos y estirando con fuerza adecuada hasta producir-
se la rotura guedando soldado el cordén el tubo. En 11 se
ha introducido en el tubo 12 otro tubo 13 el cual, por
el procedimiento amterior, se le ha soldszdo a cada ex=-
tremo un cordén que hace de tapdn & un elemento meté-
lico situado en su interior - con el fin de @ar opécidad
a los Rayos X - todo ello es a su Vez s0ldado y moldeado
aplicando el calor en 11. Si no se introduce elemento
alguno en el interior del tubo, por calentamiento y es-
tiraje, se llega a la forma representada en 14. En la
figura 2 se muegtra otro tipo de pieza lograda mediente
calentamiento de la parte 15 o mediante la introduccidn
en su interior de un molde adecuado calentando después
para qgue aparezcan una vez separado el molde el codo 15
y el ensanchamiento 16, De parecida forma se procede
para el moldeo de las piezas 17 y 18 en forma cdnica
olivar (Tiheman). Para la pieza 19 se procede primero
a doblar la pieza y a dar forma en las partes 20 y 21
introcduciendo en su interior el molde en forma conve-
niente. Terminada esta operacidén, enfriade 2a& pieza
y separado el molde, se procede nuevamente al calen-

tamiento con chorro de aire caliente pars darle la formsa

}&-



10

5

20

25

281231

de la sonda "Couvelaire".

Bara lograr las "bujfas" representadas en la figura
3 es conveniente la introduccién ce la pieza dentro de
un ambiente lo suficientemente calentado para gue a-
plicando el chorro de aire en forma cilfndrica sobre
la pieza se caliente ésta uniformemente y procduzcé
después de su estiraje un cono regular del gue resultan

les piezas que en medicina son conocidas como"bujlas"

_a las que posteriormente,y mediante un chorro de aire

caliente locelizado en 22, se moldea la forma olivare.
Del mismo modo calentando la totalidad de las piezas
indiéadas en la figura 4,y aplicando el aire caliénte
en el punto 23,se logra la perfec%a unién de las ﬁie—
zas el miemo tiempo que se moldea el acodamiento é4 ¥y
los conos 25, |
Otras técnicas son susceptibles de desarrollarse rare
obtener les més variadas formas de piezas principakmen=—
tw pare uso médico y Quirdrgico partiendo de un cuerpo
de configuracidn cilfndrica, sin que por consecuexncia
impliquen variaciones gajenas & la patente cuando guedan
hacerse ahadiendo detalles, elementos u oOperaciones
conmplementarias © auxiliares siempre que se mantenga
lo que Qs-la esencia del procediniento en la forma gque

oueda resumido en la siguiente

NOTA REIVINDICATORTIA

18 - PROCEDIMIENTO PARA MOLDEAR PILZAS CILINDRICAS
DE PLASTICO, caracterizado porque comprende una primgra
fase previa en que se prepara una pieza Qilindrica cbn-

tinua y regular de material pldstico cuyo espesor y sec-
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cidn se establecen Ge avtemeno, cortando dicha pieza

a uvna longliiud dependiente de lg pieza cue se pretehde
obtener, con la porticularidad de cque se introduce en

el hueco de lg pieza cilindrica un nlcleo de raterial
rigido y resistente &l calor que actia, por su propia
configuraeidn, como molde, mientras que en una tercers
fese le pileze cilindrica es sometide a la accidn de un cho
rro de sire caliente de acuerdo con la tenmperatura de nol
deo del plédstico cue se trabajs pars que, al ser recibi-
da diche temveratura por la pieze de pléstico, se consi-
ga su remnoldec.,

28 ~ Un procedinmiento, segin la enterior reivindica-
cidn, en el que se prevé cue el nlcleo antes citedo es-
té constitulde por un corddén de pléstico.

3% - Un procedimiento, segdn‘cualquiera de las aute-
riores relvindicaciones, carscterizado porgue se prévé
que el nﬁcleo‘utilizudo consista en una piepa de plésti-
co que gloja en su interior un objeto, preferentemente
metédlico, a efectc de hacerlo opaco a los rayos X.

48 - Un procedimiento, segln cﬁalquiera de las ante-
riores reivindicaciones, er el cue la mencioncda pieza
quede constituida ton une pieza tubuler adicional cue
ge adhiere soiamente a2 ung de lgs paredeg del cilindro
hveco obtenido dursnte lus feses anteriormente menciong-
das.

52 - Un procedimiento, segin cualquiera de las ante-
riores reivindicaciones, cerecterizado porque se preveé
la aplicacidn de una fuerza de traccidén sobre los extre—

4"
mos e la pieza cilindrica aue se desee moldear uns vez
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conseguido el reblandecimiento de la nisme durante
1as fages de obtencidn de diche pieza cilindrica.

62 -~ Un procedimiento, segin cuslguicre de las
aﬁtefiores reivindicaciones, carscterizado porgue,
wia vez consecuide la cenfiguracidn de la pleza que
se requiere, éstez Ultima se somete a la aceidn de
vn nedio smbiente frio, rreferentemente une corrien
te de aire, pare la estabilizacidn de la oonfigufacién
logreds en las feses anteriores. |

& - Un procedimiento, segin cwlquiera de las an~
teriores reivindicaciones, en el que, una vez enfria-
des les plezas obtenidas de acubrdb con les opera~
ciones descrites, se procede a la aplicacién de los
elementos suxiliares y detalles complementarios de
acabado de cousrdo con las distintas especialidades
pere las que han de éervir les piezas cilindricas ob-
tenidas.

8¢ - . PROCEZDIMILFTC PARA ICIDEAR PIRZAS CILIKDRI
CAS DE FLASTICO. | |

Todo tel y conforme queda descritc y reivindica-
do en la kemcris descriptive que entecede y que cons-
ta de nueve hojas escrites a mécuina por una sola de

slis caras y un plano que le ilustra.

MADRID, 23 de Septismbre de 1 960
JUAN ATWPCNTO CCLIAVALA ARCHE,

\

Firmudio: J, 1. BOEGASES Y GRANER
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