MEMORIA DESCRIPIIVA .

TE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE AFOS EN ESPANA & FAVOR
DE DoNA RITA LEBRON VARTIN, DE NACTONATIDAD ESPASOIA, RESTDEN-
TE EN VALENCIA, Industria ne 21, |

sobre

PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE DISPOSITIVOS DE SUCCION PARA
TACTANTES'y "
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La presente solicitud tiene por objeto garantizar el dere=

cho de fabricacidn y explotacidn en emeclusiva para Espafia de
un procedimiento de fabricacidn de dispositivos de succién pa-
ra lactantes, cuya finalided concreta es la de eliminar le fu-
reze excesive ¥ perjudicial con que se venfa dotande Ba rigidez
a la placa ¢ disco destinade a contener y limitar el grado de
penetracién del pezdn artificial en la boca del lactante usua~
rio, ' | '

Bs sobradamente conoeido como entre ol citado cuerpo primi-
nente, que forms el pitorro blando en su totalidad, y el instru-
mento asidero posterior se inberponie un disco circular que se
didstingufa por su dureza ¥y rigidez; toda vez que debla tener
un diémetro'regular, superior en todog los easos a la capacidad
de sbertura de la boca del infente, en evitacidn de que pudiera
ser absorbido, dade la gran capacidéd de absorcién mostrade por
los mismos en tales circunstancias y momentos de su crianﬁgo |

Considerando no obstante, que a‘pesar de cumplir la misidén
indicaéa, presentaba 4ste disco otros incohvenientes, como el
del perjuicio que tal dureza puede representar, al ser mordise
queado, parazlas hiperseneibles encfas del nifio, es por lo que
el solicitante concibe y resuelve la formacidn del ya repetido
obstdenlo insuperable a la penetracién en la boca de la totali-
dad del dispositivo ée succi&n, eliminando del mismo la dureze
hiriente o el tacto mortificante que es lo que se trata de co—
rregir. |

A tal efecto, el procedimiento tiende a former en la ya
citadg zone, intermedia o cuello del dispositive, el mismo am—
plio voldmen de la pieza que se requiere como obstdculo pero :
dotandolo de la misma naturaleza de suavidad y blandura que brin-
da el pezén prominente, por estar constituido por su mismo mate-
rial.

Desde el punto de vista mecédniso, éste perfeccionanmiento
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tiene como caracteristicae esaniél la formacibn de una cdmars,
que bien se puede considerar como neumdtiocs, disponiendola al-
rededor del citado cuello, siendo debida su formacién al,aplaé-
tamiento o cbmpresidn de tods una base excedente y poste:@or
que se predispone en la plancha de caucho moldeada para elabo-
rar el dispositivo.

Con objeto de aclarar y ampliar 4ste concepto expuesto, sé
describe a continuaciln un caso de realizacidn préctica del pro-
totipo conseguido por éste proceso, utilizaﬁdo la ayuda,gréficé
¥ referencia consignada en la hoja adjunta. | |

En dicho plano se representa en la Figure lé., un corte
seccional meaio de la plancha Qe céucho va moldezda, con arre;
glo a una configuracidn en la que se aprecia que a continuacién
del glébulo activo principal (1), se estrecha en un pequefio cue-
110 (2), desﬁﬁés del cual la misma placa extendiendose eﬁ‘u@'
plano inclinado (3), describe un grén éngulo para retrocede£ de
nuevo (4), hasta formar una.embocadura_posterior ¥y céntral qué
aparece écabada y reforzada pér un talén circular (5), ma&izé,
con el cual se limita la elasticided de dicha abertura. o

Una pequefie. arandela de un material semiblando, cuya embo-—
cadura interior corresponde exactamente al didmetro aproxiﬁaqg
del citedo cuello (2), rodea periféricemente ol mismo después M
de haber sido calado por todo el glébulo (1), comprimiendoio
y forzdndolo a favor de su élasticidad. ‘

El instrumento de cierre consiste en una placa (6), 8 modo
de botén, de material pldstico consistente, que tiene por una
cara, solidario en su centro, un vdstago cilindficq prolongado
en unsz cabeza gue presenta un reborde saliente y finelizando en
un cono achatado y de vértice agudo, mientras por la cara opues-‘

-

te se prolonga contrariamente en un cuerpo asidero que puede

adoptar cualquier forma conveniente,
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El proceso de fabricacidn es el sigulente:

Después de moldeada la plancha de caucho en la forme expre-

gsada, se cala la arandela de resistencis en el cuello (2) corres-

pondiente y se procede a introducir el véstago del botén de cie-

TTe hasta que, ejerciendo la presién congiguiente, y a favor de

la forma cénmca de su cabeza, se logra hacer pasar &ste a sravés .
de la arandela hasta el inbterior del gldébulo principal, donde
queda retenide sin poder retroceders

Mientras se ha efectuado &ste cierrs compresivo, el plato
(6), oomprlmlendo o su vez al talﬁn macizo (5), habréd ido cerran—
do el espacio comprendldo entre las paredes (3 ¥y 4), ‘hasta for-
mar una ciuare de aire (7), que al quedar hermétlca por la com~
pre516n?01tada, le dd la consistencia necesaria para le wisidn
de obstéculo de tope. .

Ia Figura 28., que representa el dispositivd visto en planp
ta posﬁérior, da. 1= idea del especto, voluninoso gue hace eficaz
a dioho‘tope o odmara (7), siendo no obstante blande y vulners-
ble oom6 el mismo glébulo anterior (1),

Con sujecidn al ejemplo descrito, &ste serd lle?ado a la
préctioa gin més variante que las de dimensidn, calidades y de-
corado, que no por ello aliterardn la esencizalidad ﬁrevista.

NOTA

En resumen, la presente patente de invencidén recaerd sobre
les sigulentes reivindicaciones. |

18- Procedimiento de fabricacidn de dispositivos de succiér
para_iéctantes, caracterizado esencisluente por procederse al mol-
deado éé una plancha de caucho en forma qué se determina bajo el
glétulo activo, un estrechamiento determinativo de la formacién
de un pequefio cuello y por detrds del mismo lyfdisposicién de unos
ta blques excedentes cuya limitacidén de elggticidad se egiablece
por una embocadura reforzada.

7

28 .- Procedimiento de fabricacidn de dispositivos de suc~
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cidn para lactanbes, segin 2a reivindicacidn snterior caracteriza-
do porque a continuacidn se procede a la interposicién de una eran-
dele intermedia entre el gldébulo principal y los tabiques excedens
teg, por deslizemiento sobre el primero, la que queda ajustada so-
bre el cuello previsto como elemento intermedio y serd utilizable
en fase posterior como medio compresors

32.- Procedimiento de fabricaeidn.de dispositivos de suceibn
vers lactantes, segin las reivindicaciones anteriores caracteriza-
do porque la fase siguiente corresponde a la previsidn_del cierre,
constituido mediante el acoplamiento de un disco obturador de la
embocadura, con medios de retencién en el interior del dispositi-
vo, siendo el acoplamiento de éste cierre determinativo de la cons-
titucibn de una cdmera de aire que ocupa y dilata el doblez de” los
tabiques excedentes, al comprimirse entre el disco obturador y la

arandela {ﬁtermediaq ,
4# .~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE DISPOSITIVOS DE SUCCION

PARA LACTANTES, - _ , , .
Seglin se describe en la presente memria que consta de cinco

hojas escritas a méquina por una sola cara y dibujos.

Medrvid a Q26 F 66
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