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'; La presente patente se refiere a un pro-
:é 'cedimientolpara la preparacidn de piezas de canulas
§ de material sintético, flexibles.

De acuerdo con la invencidén y con refe-
5e rencia al dibujo adjunto pare le produccidén de la pie-
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za de material sintético 2 de la canula, se utili-
za el molde de calado a inyeccidn 8, el cual prefe-
rentemente estd constituido de varias partes y que
incluye en la parte central un canal de molde 9 que
lleva posteriormente un ensanchamiento cénico 10, cu
ya oonfiguracién corresponde a lagpartes 5 y 6 de

la canula.

La referencia 11 sefiala una perforacion
lateral por la cual penetra el polietileno o polipro-
pileno licuado bajo presién ¥ calor, en la comara de
molde 9. ILas referencias 12 y 13 nmuestran laéplan-
chas de cierre superior é inferior para el molde 8.
Estag plachas poseen perioraciones en sus paries cen-
treles, a saber, la plancha 12 lleva una perforacion
relativamente estrecha 12g y la placha 13 posee una
perforacidn algo méds ancha 13g. EL didmetro de ésia
corresponde a aguel de la porcidn cilindrica de un nd
cleo 17, cuya porcidn cdnica posee la misma forma como
la cavidad de la cdnula de material sintético.

Tl nmicleo metdlico 17 poses ademds una
fing perforacién longitudinal, gue sgirve conjunta-
mente con la perforacidén 12a para la sujecidn de
un tubo capilar o de un alambre 18 de un didmetro.
tal, como debe ser el digmetro interior de la
cdnule de waterial sintético 2. El alambre 18 pue-
de ser fijado vor ejemplo al ntcleo metdlico 17,
por ejemplo mediante soldadura o engrape, nientras
gue sobire el otro lado, pasando por la perforacién

l2ga, es sujetado por fuera de ésta por una plancha

tensora 16 con una boguilla tensora 19 ubicada en
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esta, bajo tensidn por traccidn, sirviendo para
la sujecidn un tornillo de retencidén 20. ILa ten-
sién por traccidn debe ser tan grande que el alam
bre 18 asienta en forma completamente lisa y rec-
ta y exactamente en el centro de la cémara de mol
de 9, de modo que al efectuarse el colado por in-
yeceidn, la masa de material sintético que pene-
tra en esta cdmara proporciona un tubo exactamente
cilindrico.

A Tin de poder preparar la cdnula 2
con una longitud diferente, puede introducirse en
el presente caso una boquilla de latén que ajusta
en la cdmara 9 y enchufarla sobre el alambre 18.
Bsta toquilla de latdén posee en el extremo ubi-
cado hacia el centro del molde, un cono hueco 22,
cuya forms corresponde al cono de la cdnula de ma-
terial sintético.

Bsta boquilla permite ser fabricada de
modo que estéd ajustada al alambre 18 en forma tan
exacta, que la cérmla 2 formada con ella se adapte
mds tarde con su cono delantero a la cdnula meté-
lica de un modo tan preciso, que ya no es necesario
un labrado mecanico posterior en este lugar.

La referencia 15 indica una plancha
de sujecidn para sujetar al micleo matélico 17
en la plancha de sujecidn de la aguja 14 por de-
bajo de la plancha de cierre 133 el ndcleo estd
ubicado sobre el collar 1l4a en una cavidad co-
rrespondiente de 1la pléncha 14 y es sujetado asi

contra la traccidn hacia la cémara de molde.
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Mediante el firme engrape del alam-
bre o del tubo capilar 18 se impide que al pene-
trar la masa de moldeo inyectads bajo una presidén
de inyeccidn muy elevada, este alambre sea for-
zado acaso a un lado y que en estas condiciones
la perforacidn de la cdnula 2 se extienda en forma
excéntrica o esté curvado.

De esta manera puede prepararse sin
dificultad cénulas de material sintético con una
perforacidn longitudinal cilindrica, cuya longi-
tud importe 6 a 1V centimetros y més, en las cua-
les la pieza de aditamento 5 forma un conjunto con
la cdnula 2 y en cuya perforacibn se ubique la c4-
nula métalica correspondiente. Al mismo tiempo
proyecta la punta de la cdnula metdlica fuera de
la cdmula de material sintético hacia adelante en
una extensidén tal que la parte cdnica de dicha
cénula de material sintético termina precisamente
donde comienza el bisel amolado de la cdnula metd-
lica de menera que se forma una transicién lisa.
Fllo es de importancia para evitar un recalcado
del material sintético y lesiones o irritaciones
innecesarias del paciente durante la introduccién
por puncién de las cédmlas.

Si bién en la forma de realizacidn
aqui representada se realiza el engrosamiento 5
con la cdnula 2 del mejor modo como un conjunto
por colado por inyeccidn es natural gue puede
realizarse estas dos partes también por separado

¥ reunirlas entre si, por ejemplo por soldadura,
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o pegando, siempre que este método de conexidn
gea lo suficiente resistente y seguro y que du-
rante el uso y en particular en la esteriliza-

cidn al calor, ni se afloje, ni se deforme, ni

se vuelva quebradiza.

Descrita suficientemente la naturale-
za del invento, as{ como la manera de realizarlo
en la préctica, debe hacerse constar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cuanto no é&l-
teren su principio fundemental. También se hace
constar que este invento se refiere a una solici-
tud de Patente presentada en Alemania n®
N 63 451 1Xd/ 30k con fecha 29 de julio de 1.961,
acogliéndose por lo tanto a los beneficios que con-
ceden los Convenios Internaciornales en vigor, ¥
siendo lo gue constituye la esencia del referido
invento ¥y por lo que se solicita Patente de Inven-
cidn por 20 afios en BEspafia : " PROCEDIMIENTO PARA
LA PREPARACION DE PIEZAS DE CANULAS DE MATERIAL
SINTERICO "; cgraoterizéndose por lo siguiente.

’ 18,~ DProcedimiento para la prepara-
cién de piezas de cénulas de material sintético,
para cidnmulas de goteo a larga duracidn, flexibles
e inobjetables desde el punto de vista fisioldgi-
co, caracterizado porque se moldea a la porcidn
de cédnula bajo presién por el procedimiento de co-

lado por inyeccidn en un molde hueco, dentro del
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cual se encuentra interiormente un micleo meté-
lico, tendido firmemente bajo tensidn de trac-
cién, en forma de un alambre o de un tubo capi-
lar,

28 .~ Procedimiento, de acuerdo con
la reivindicacidén anterior, caracterizado porque
sobre el ndcleo metdlico estid enchufada durante
el colado por inyeccidn en el extremo delantero
de la cdmara a presidn, una boquilla metdlica con
un cono hueco en el extremo posterior, cuyo did-
metro externo corresponde al didmetro interno de
la cémara a presidn.

32 ,~- Procedimiento, de acuerdo con
las reivindicaciones 12 y 28, caracterizado pox-
que la parte c¢énica delamtera de la cdnula de ma-
terial sintético es producida en el molde de co-
lado por inyeccidn, de antemano en forma tan pre-
cisa, que ya no resulta necesario un labrador pos-
terior en este lugar.

48 ,~. " Procedimiento para la prepa~

racidn de piezasfdecinulas de material sintéti-
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