PATENTE
DE
I NTRODUCECION S

.

por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE TERMOMETROS
CLINiCOS", g favor de DON EDUARDO y DON TOMAS GARRIDO VE-
IASCO, embos de nacionalided espaficla, domiciliados en
BARCELONA, calle de Beethoven nf 13,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La fabricscidn de termdmetros clinicos se viene rea-
lizendo, en Espafia, empleando técnicaes exclusivamente menuales,
en las que se utiliza el soplete, casi como Unico medio o ele-

mento de trabajo.

3e Como consecuencia de esta falte de mecanizacidn,

dicha fabricacidn requiere la disponibilidad de personal muy
especializado, lo que supone una grave dificultad para el de-
sarrollo de la industria, a la vez gue la gran participacidn
de la mano de obra determine un precio de coste elevado, li-

10, mitando considerallemente las posibilidades de concurrencia
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En otros paises se han introducido en esta menufac-

en el mercado internacional.

tura importantes innovaciones orientadas a conseguir un alto
grado de mecanizacidn en el desarrollo de las operaciones, y
modificando, ademas, el proceso cldsico, al objeto de obteuer

una notable gimplificacidn.

El solicitante ha tenido conocimiento de que talas
innovaciones han sido establecidas en los Estados Unidos, I
concretamente por la firma Bevton Dickinson y Co. de Ruthexre—
ford, Siendo desconocidas en Espafia, se propone introducirlas,

solicitando, al empero de la legislacidn vigente, la mresente

patente.

Segin el m todo usualmente seguido, en Espafia, se
parte de wn trozo de varilla ocapilar de longitud suficiente
pare construlr dos termdmetros. En una primera etapa se forma
un ensanchamiento del capilar ("bola de depdsito”) en la
zona central de dicho trozo de varilla, y se corta por sl
centro del ensanchamiento, obteniéndose as{ las abertures
para soldar los depdsitos de los dos termdmetros. Practicada
esta soldadura, se forma, por sepérado, en éada mitad del
trozo de verilla (es decir, para cada termdmetro), un nuevo

ensanchamiento o "bola de estrangulacidn®.

De conformided con el nuevo procedimiento, el pro=
ceso actualmente seguido se simplifica, obteniéndose, eniuna
sole fase operativa, tres ensanchamientos del capilar, a saber:
el centfal, quée al cortarse la varilla en dos por dicha zona,

forma, en cada mitad, la bola o abertura pera recibir la cubeta
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de mercurio, y 1los correspondientes a las bolas de estrangula-—

cidn de dos termémetros. o

Se consigue, pues, une importante simplificaeiéizg'

respecto al método antiguo, por cuanto dste vnicamente permitia

5. gimultanear la formacidn de las dos aberturas para las c&’b“e’iias,
pero no la de las bolas de esirangulacidn, las cuales tenian
que obienerse por separado; después de la soldadura de lag

cubetas o depdsitos a las dos mitades. .

Pero, ademdis, en el nuevo procedimiento la citgg@.
10 primera fase se mecaniza, haciendo acluer conjuntemente iarios
sopletesf To propio ocurre en la etapa de soldadura de la cubeta,
medicidn, cierre, y corte, asi como en las de formacidn de la
cédmara de expansidn, y de amputado, todas las cuales vienen

desarrolléndose manualmente, hasta la fechas

15, En esencia, el procedimiento objeto de esta patente
ge oaracterize por hscerse aoctuar conjuntamente tres sopletes
indepsndientes, inyectando aire; nitrdgeno u otro £ldido con~-
veniente a presidn en el capilar, y forméndose, en una etapa
tnica, en cada trozo de varilla capilar, la bola o ensancha-

20, miento central, y les dos boles de estrangulacidén de dos termde
metros. Cortade la varilla por el ensanchamiento central, la
soldadura del tubo para cubota en la boca de cada mitad, as{ como
la medicidn y el clerre de la cubeta, se realizan también en
une sola faae, mecanizando la sucesidn de 0perac¢0psshaoiendo

25, actuar inicialmente dos mecheros gue calientan los extremos
a soldar (boca de la varilla y cubeta), luego un mechero solda=

dor, procediéndose seguidamente & un templado, y haciendo inter-
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venir un 4ltimo mechero que determina el cierre del tubo
cubeta y corta a la longitud conveniente. De ests modo

el conjunto gueda dispuesto para ser llenado de mercu=

rio.

A _ 3
La formacion del "cuerno" o cémara de expansiin se

" desarrolla tembifn en forma mecanizada, a base de disponer

los termémetros (en curso de fabricacidn) sobre una platafor-
ma giratoria, sometiéndolos sucesivamente a la accidn-de
varios sopletes, determindndose el cierre del tubo capilaxr,

y forméndose la cémara de expansién. La emputacidn se cop=
sigue disponiendo los termémetros, preferentemente en pSEi—

cion invertlda, en una plataforms giratoria, para que reciban

1a accldn sucesiva de varios sopletes que cierran el capilar

en el punto adecuado y determinan el corte. El trozo sobrante

se separa por calda natural.

Para mejor aclarar la sucesidn de operaciones
integrantes del nuevo provedimiento, en la hoja de dibujos

adjunta se han representados las formas adoptadas en el

curso de la fabricacidn.

la figura 1 representa la varilla con el capilar,

o8 decir el material de pardida.

En la figura 2 se graf{a un trozo de varilla, para
dos termémetros, después de la primere fase, mositrando el

ensanchamiento central (1) y los ensanchamientos de estrangu~-
lacidn (2) y (3). '

ILa figura 3 muestra el corte por el enssnchamiento
central, determinando una sbertura en cada mitad, para soldar
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la cubeta.

En la figura 4 se representa una de las mitades de
la varilla capilar preparada para soldarse al tubo para la

cubeta (4).

Ia figura 5 muestra el depdsito o cubeta ya soldado

(5) y el trozo de tubo sobrante despude del corte (6).

Los figuras 6 y 7 se reficren a la efapa de forw
macién de la cdmera de expansidén (8) en el terminal de la
verilla capiler opaesto & la cubeta o depésito. La primera’
de estas figuras corresponde a la varilla después de ceffé@a

(7), entes de la formacidn de la cédmara,

Las figuras 8 y 9 corresponden a la Wltima otapa en
que el termdmetro, en disposicidn invertida, es amputado,
geparéndose la parte sobrante de la varilla y determindndose
un acabado del derre (figura 9).

Con el nuevo procedimientogmeoanizadé e obtiehe
una considersble reduccidn de la mano de dra necesaria, s
la vez que un acabado mds perfecto y regular que en el méto-
do cldsico. Ademds, presenta tembidén ventajas desde el punto
de vista higiénico, por cuanto evita el contacto de los
operarios con vapores de merourio; que resulta obligado

sigulendo el procedimiento aoctual.

El procedimiento podrd llevarse a la préctica emplean
do log medios adecuados, y con las modificacliones de detalle que

no alteren lea esencialided de lo reivindlcado.
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Descrito el objeto de la invencidn, lo que se ° -~

declars como no divulgado ni practicado en Espafia, COli= -

prende las siguientes reivindicaciones:

1¢ Un procedimiento pars la fabricacidn de terf
mémetros clinicos, partiendo de trozos de varilla capiiar: i
de longitud suficiente para dos termdmetros, caracterizado por
el hecho de gque, al objeto de mecanizar el proceso, se haéen
actuar conjuntamente tres sopletes independientes, inyectando
gire u otro fldido a presidn en el capilar, forméndose
en cada trozo de verilla, en una etapa dnica, la bola o
ensanchamiento central (por donde hebrd de cortarse) y las

bolas de estrengulacidn correspondientes a dos termdmetros.

2. Un procedimiento para la fabricacidn de termd-
metros clinicos, segin la reivindicacidn 1, que se caracteriza
por el hecho de que la soldadura del trozo de tubo para la
cubeta en el extremo ensanchado de cadé mitad del tubo capilar
preparado tal como se indica en la reivindicacidn anterior,
as{ como la medicidn y el cierre de la cubeta, se realizan en
une solae fase, mecanizando la sucesidén de operaciones, haciendo
actuar primeremente dos mecheros qus éalientan los extremos a
soldar, a continuacidn un mechero soldador, procediéndose luego -
2 un templado, y cerrdndose. finalmente el tubo cubeta al inber—
venlr un mechero que determina el corie s la longitud adecuada,
quedando asi{ dispuesto el conjunto para ser llenado de mercurio

siguiendo métodos conocidos.
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3. Un procedimiento para la fabricacidn de ter—
mdmetros olinicos, segin reivindicaciones anteriores, que se
caracteriza porgue la formscidn de la cémars de expansidn o
"cuerno® ge desarrolla en forma mecanizada, disponiendo,  goe
bre une plataforma glratoria, los termémetros en curso qé :
fabricacidn, los cusles reciben sucesivamente la accidn de
varios sopletes, determinindose el clerre del tubo capilar,
en el extremo opussto & la cubeta, y forméndose sl ensancha-

miento de expansidn.

4o Un procedimiento para la fabricacidn de
termometros clinicos, segﬁn reivindicaciones anteriores, ca-
rachberizado por el hecho de que la oPgracién‘dé amputado se
mecaniza, disponiepdo los termdémetros, preferentemente en
posicidn invertida, sobre una plateforme giratoria, de modo
que la acclidn sucesive de varios soﬁletes determina el cierre
de la wvarillae capilar en el punto conveniente y éu corte, se-

paréndose, por cafda espontdnea, el trozo sobrante.

5. Un procedimiento para la fabricacidn de termd-

metros clinicos.

Segin se deseribe y reivindica en la presente memo-
ria que consta de 7 hojas, foliadas y esoritas & méquina por
ung sola de sus caras, acompufiadas de los dibujos peglamentap

rios.

Barcelona para Madrid, a 15 de diciembre de 1965
JAIME ISERN '

PsBe
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