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MEMORIA DESCRIPPIVA

Este Patente de Invencidn hace referencias,
de acuerdo con su enunciado, 8 unas mejoras intro-
ducidas en el proceso de fabricacidn y acabado de
termometros de méxima, en especisl de termometros
para usos clinicos, tales como aguellos en que su
escala comprende desde 352C a los 42°C., tipicamen
te termometros clinicos, y los que comprenden una
escala que va desde los 352 C a los 399C, que se
utilizan para medir una temperatura basal,

Como es sabido, el proceso de fabricacidn que
ge sigue actualmente es mds artesano que industria
y queda integrado por las siguientes fases: Soldar
un tubo en un extremo de la varilla capilar y ce-
rrar este tubo, segin volumen predeterminado, para
formar la cubeta: Llenar totalmente con mercurio
la cubeta y el capilar: Cerrar a fuego el extremo
de la varilla capilar y por el mismo calor, produ-
cir una ampolleta finél por la evaporacidn del mer
curio que produce presidn interior: Formar la es-
trangulacién en la varilla capilar en un lugar prd
ximo a la mubete, por llema de gas, produciendo un
ligero estirado segulido de suave contraccién: Ele~
var la temperatura de la cubeta a por ejemplo 302C
y por centrifugacidn pasar toda la columna de mer-
surio desde la estrangulacidn hasta la ampollete
el extremo: Poner la cubeta a 362C. y si la colum

na de mercurio gueda muy alta se corta con llama

y delgada de gas por el lugar deseadomp pars que

1 resto sobrante de mercurio pase a la ampolleta;
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volver a bajar 2a columna y elevar a 362C, y hacer
ung sefial en la varillat Poner a 429C, y hacer otra
sefial en la varilla: Medir le distancia entre am-—
bas sefiales y buscar la calcomania de escala que
corresponda a la longitud medida: Pegar la calco-
ania en coincidencia con la sefial de los 36 y los
422C,s Cortar la ampolleta final con el mercurio
que contiene y cerrar el termometro: Colocar el
termometro en una cdmara especial en la que la cu-
beta es mantenida frig y la varilla es calentada
haste la temperatura conveniente para vitiificar
la. escale de la calcomamia: Comprobacién final pa=
ra desechar los defectuosos y por dltimo, con cal-
comania, imprimir la serie y el mimero de fabrica-
cién, que son vitrificados a la llama de gas.

Como es facil apreciar, este procedimiento es
mds bien artesano que industrial y adolece de in-
convenientes importantes que hacen prohibitiva la
produccién de grandes series, entre ellos cabe des
tacar los sigulentes: Presencia de aire o gases re
tenidos por el mercurio que forman burbujas en la
subeta y/0 en el artificio de mdxima, en donde es-
tas burbujas son facilmente retenidas, siendo nece
Bario suprimirlas antes de tarar el termometro por
que en caso contrario, una vez acabado el termome-

bro, estas burbujas se desprenden y naturalmente s

reduce la altura de la columna del mercurio quedan-

0 inutil el termometro. La calcomania es siempre
ificil de pegar en la varilla en coineldencia con

as marcas yademds es frecuente que la calcomania




se estire, y entonces la escala resulta de‘ﬁé&éf
longitud que la prevista y necesaria al tipo de
termometros fabricados. Al vitrificar la escala
manteniendo fria la cubeta, se producen tensiones
65« |internas en el vidrio, que gl desaparecer con el
tiempo, modifican el calibre y longitud del capi-
lar y por lo tanto la escala no es correcta. Dﬁran
te el llenado al vacio, se puede producir adsorcign
del vapor de mercurlo o de restos de aire en el vi
70+ ldrio, con los mismos inconvenientes que cuando se
han retenido burbujas de alre en la cubeta o en la
estrangulacidn.

Al cortar la columna de mercurio con llama de
gas, se calienta la varilla y se producen tensiones
75« len el cuerpo del vidrio, y por dltimo no es posible
que en todos los termometros la escala comience a
una mismg distancia de la bubeta.

Por wodos‘estos inconvenientes, es fécil com-
prender que el proceso sigue siendo puramente arte
80, Fano y no permite la produccidn de grandes series.
Para evitar la formacién de tensiones internaF
o por mejor decir para neutralizarlas antes de aca
bar el termometro, se recurre a, una vez cortada
la columna de mercurio a los 36¢C, con la llama de
85¢ Eas y suprimide la ampolleta final conteniendo al
mercurio sobrante, se calienta nuevamente el extre
no hagta la temperatura de ablandamiento del vidrio,

¥ calentando tagbien la cubeta se hace llagar al

ercurio hasta el final del capilar, que esta muy |
90

aliente, y por ello se evapora parte del mercuric
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y la presidén del gas forma una nueva ampolleta, qu
permite vitiificar la escala calentando & todo el
termometro. De esta manera, al mismo tiempo que se
vitriflica la escala se suprimen las tensiones en
el cuerpo de vidrio, pero esta variante presenta
el inconveniente de que al evaporarse el mercurio,
se producen pérdidas de éste por dispersidén y por
lo tanto al centrifugar el termometro después del
tratamiento térmico, la columna no alcanza a la eg
cala correctamente, no siendo posible la reposicid
del mercurio que falte por estar el termometro ce-
rrado, por 1o que, en la comprobacidn final, son
muchas las unidades que se han de desechar por ind
tiles. Ademds esta veriante requiere més operacio-
nes, por lo que précticamente no compensa las ven-
Fajaa que pueda suponer el que el termometro no
tenga tensiones internas.

Todos estos inconvenientes encuentran adecua~
da solucidn en las mejoras que se refiere esta Pa-
tente, con las cuales se logra fabricar grandes se
ries de termometros todos iguales entre si y de
Zran precisién por ausencia total de burbujas de
pire o gases y por carecer de tensiones internas,
consiguiendose todo ello reduciendo sensiblemente
Bl nimero de operacidn a del proceso y asimismo Te
dquciendo, practicamente a cero, la cifra de. termo-
metros inutiles por error en la escala, lo que en
resumen supone un sensible mejoramiento de lo cong
cido.

Estas mejoras se caracterizan principalmente
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lor y presidn de aire, una pequefia parte ensancha-
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en que en un trozo de varilla capilar de longitud

suficiente para dos termometros, se produce, por cg

da del capilar situada en el centro y asimismo
otras dos mis pequefias en lugares proximos a ells,
procediendose despuds a cortar esta varilla por el
centro de la parte ensanchada central, para que cg
da varilla quede terminada por, un solo extremo
con el capilar ensanchado en forma de embudo, y en
el borde de esta se suelda el tubo que después es
cerrado, segin un volumen predeterminado y forma
Lo cubeta para el mercurio.
Asimismo es caracteristica de las mismas mejo
ras que una vez formado el cuerpo del termometrpo,
5¢ produce el llenado total con mercurio en cémara
de alto vacio, preferentemente a presidén no supe-
rior & 108 10 “Smm. de columna de mercurio, al ob-
jeto de evitar la retencién de aire en la masa li-
muida del mercurio y asimismo reducir al minimo la
posible adsorcién del aire y de los gases del mer-
burio en las paredes de la cubeta y del capilar,
produdiendose después como es ya conocido el cierrT
el extremo de la varilla a la llama de gas, al ob+

jeto de que simultanemante con el cierre hermético

e dicho extremo, el mercurio que ocupa el final
el capilar experimenta elevacidn de temperaturas

se dilata y evapora, produciendo presidn interior
ue provoca el ensanchamiento o expansién del capi-
ar y la consecuente formscién de ampolleta final

e dicho termometro, gque queda practicamente exento
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de aire.

Otre caracter{stica de las mimmas mejoras es
que una vez obtenido el termometro segin las fases
ya descritas, se baja la temperatura en la cubeta
y en esta situacidn se produce la estrangulacién
de la zona del capilar ensanchada contigua a la cu
beta, mediante una delgada llame de gas que incide
gobre ella ¥y que se interrumpe o desvia a voluntad|,
la cdal es mantenida hasta conseguir que por el vl
cio reinante dentro del capilar, las paredes opues
tas de dicha zona ensanchada se aproximen o junten
parcialmente hasta un limite predeterminado que es
controlado por un dispositivo dptico de gran gumen
to, con lo que todos los termometros tienen practi
camente, un mismo grado de estrangulacién.

Es otra caracteristica del mismo proceso que
se describe, que una vez obtenido ya el termometro
con su estrangulacidn, se hace pasar, por centri-
fugacién, el mercurio sobrante & la ampolleta final,
preferentemente elevando primero la tempersturs de
la cubeta a por ejemplo 302C., que coincide aproxi
madamente con el emplazamiento de la estrangulacidn
y centrifugando el termometro sobre un eje que pa-
a por dicha estrangulacién y una vez hecho esto,
se eleve la temperatura, primersmente a los 36°C.
y se sefiala en la varilla de vidrio el lugar alcan
zado por la columna de mercurio y después se repite
la operacidén a los 41 § 429C. prodedimndose despues

p medir la distancia en milimetros que separa ambap

reﬁales para seleccionar la escala que corresponde
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a dicha longitud, clasificandose los termometros
segin escala que corresponde a cada uno, que se di
ferencian entre si en un milimetro de longitud,
las cuales son despues impresas por serigrafia con
esmalte vitrificable, con la particularidad de que
estas escalas se imprimen a una distancia predeter
minada del extremo de la cubeta, con independencisg
total de la situacidn en que estaban las sefiales
de los 36 y 422C. y sin coincidir necesariamente
con ellas, pasandose seguidamente los termometros
al horno en el gque son sometidos a temperatura su-
ficiente para vitrificar sus escalas y las demds
indicaciones que fueron impresas por serigrafia y
asimismo para que sean anuladas las tensiones in-
ternas, quedando asi los termometros solo a falta
de ajustar la columna de mercurio con relacidn a
la escala.

Asimismo es caracteristica del mismo proceso
que para el ajuste de la escala, se eleva la tempe|
ratura en la cubeta de cada termometro 4 los 362C,
y entonces se someten a la accién de un rayo laser
opticamente enfocado al centro del capilar en el
lugar en que estd la seflal de los 362C. de la escal
la, y se mentiene la accidén del rayo laser hasta
que la agitacidén térmica que produce en el mercurip
gue llena al capilar en aquel sitio, produce el cor
te de la columna, que al no serle fécil retroceder
hacia la cubeta por la accidn frenedora del artifi

cio de méxima, se dispara hacia la ampolleta final

v queda todo el mercurio sobrante dentro de tal am!

-

{
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polleta final. Debido a que segin las fases prece-

dentes todos los termometros fabricados tienen la
escala impresa a la misma distancia del extremo

de la cubeta, se puede colocar en un soporte espe-
cial, una pluralidad de termometros yuxtapuestos ¥
en esta posicién son sometidos a la accién de lasdr
que al ser rapida, cagi instantanea, reduce el tidm
po de esta fase grandemente por no ser necesario
nada més que disponer losg termometros en el sopor-
te en el que todos tengan su cubeta apoyada sobre
una regla plana, y desplazar este soporte segin
una trayectoria paralela a esta regla, previo enfo
que del rayo laser, y/a velocidad controlada, lo
que no seria posible consegulr en los termometros
fabricados segin la préctica conocida porque no
tienen todos ellos la iniciacidén de la escala a
une misma distancis del extremo de la cubeta, y
por ello habria que centrar cada termometro con n#
lacién al laser o viceversa.
Es otra caracteristica del mismo proceso, que
uns vez tarade la escala segin se ha indicado, se
efectuen las debidas comprobaciones a dos o méds ni
veles de temperatiuras diferentes y se separan los
que no marquen debidamente, pero estos no son desg
chados, 8ino que se les hace pasar mercurio desde
la ampolleta final al capilar y se vuelve a tarar
la escala, 10 que supone una sensible economia por
quedar reducido practicamente a cero el nimero de
termometros inutiles.

Por 1ltimo y una vez comprobada la escala, se

le imprime en ol exitremo del termometro, algo antes
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de la ampolleta final, la serie y ndmero, y entone
ces, a la llamz de gas, se produce simmltanemmente
el corte de la ampolleta final con todo el mercu-
rio sobrante y la vitrificacidn de las inscripcio-
nes de la serie y mimero gque fueron impresos con
esmalte vitrificable, quedando ya el termometro de
bidamente calibrado y sin tensiones internas que
puedan alterar sus caracteristicas,

Para que se comprendan mejor las particulari-
dades de cada una de las fases que integran el pro
ceso de fabricacidn, se describen seguidamente las
figuras de la adjunta hoja de dibujos en las gque
se muestran varias vistas relacionadas con un caso
de posible realizacidn, el que por ello debe ser
considerado como ejemplo ilustrativo sin caracter
Limitativo.

En dicha hoja las figuras primera & cuaria,
ambas inclusive, muestran a una varills capilar en
las cuatro primeras fases del proceso; las quints
y sexta representan, a2 menor escala, a la zong de
la estrangulacidn vista en seccidn longitudinal y
en seccidn transversal en la fase quinta; las sep-
tima a décimo segunda, ambas inclusive, muestiran a
la mismg varilla o termometro en las restantes fa-
Fes del proceso; la décimo tercera representa a
nne pluralidad de termometros dispuestos ya para
b1 tarado final o ajuste de la escala; la décimo

buarta es un esquema de la fase correspondiente al

tarado o ajuste de la escala por rayo laser, y la |

!
iécimo quinta representa al tewmometro ya acabado, !
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El proceso ya mejorado comprende las siguien-
tes operaciones: Primeramente la varilla (1) se co
ta al doble de la longitud necesaria para un ter-
mometro y por su extremo (2) se conecta al tubo (3
que conduce aire a presién, y tepando el ofro extre
mo (4) se cadlienta a la llema de gas segin la fled
cha (8), hasta que el vidrio adquiere plasticidad
¥ por la presidén del asire se forma la zona (5) en-
sanchada en el orificio capilar. Seguidamente y
manteniendo la presidén de aire interior, se varia
el lugar de accién de la llama de gasbara formar
las otras zonas ensanchadas mds pequedias (6) y (7)
que servirén después para formar las estrangulacig
nes, Una vez hecho esto, se corta la varilla por
el centro de la zona (5) y as{ se obtienen ya dos
trozos de varilla aptos para fabricar dos termome-
tros, véase la figura segunda.
En la boca (9) de la especie de embudo forma-|
do en el extremo, se le suelda a fuego el tubo (10
abierto por (11) yhespués este extremo (11) se cigl
rra, también a fuégo, para constituir la cubeta pg
re el mercurio, por lo que al cerrar este extremo
(11) segin (12) , se tiene en cuenta el volumen
que debe tener la cubeta (13).

En este estado se introducen varios cuerpos
de termometros como el de la figura tercera, en lg
médquina para el llenado con mercurio, en 15 que c9
ho es sabido, todos los termometros se meten en un
recipiente lleno de mercurio, y quedan verticales

con la cubeta (12) y (13) hacia arriba, para que
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una vez cerrada la mdquina, al hacer el vacio que-
den los cuerpos del termometro excentos de aire y

gl recuperar la miquina la presidn atmosférica que

305, |den 1lenos de mercurioc.

| L0

En este proceso 82 grado de vacio se lleva ha
‘ta alcanzar 10"2 a 10~ milimetros de columna de
mercurio para gerantizar la ausencia de aire en el
interior de los termometros, y después de recuperap
310, [1a presidn atmosferica se somete a una sobrepresidn
para garantizar el llenado total de los'termometroa,
tanto la cubeta (13) como el capilar.
Lo fase siguiente consiste en calentar a la
1lama el extremo (4) manteniendo al termometro en
315, |posicién horizontal y cuando el vidrio alcanza el
punto de plasticidad, se aplasta dicho extremo (16)
con una pinza y se estira, vdase la figura cuarta,
para que el mercurio que hay en el extremo del capi
laxr ée dilate y evapore produciendo la presién del
3200 yapor, la ampolleta (17), quedando asi el termome-
tro cerrado y sin aire dentro, ya que al iniciar
bsta fase se encontraba totalmente lleno de mercu=-
rio.
Seguidamente se deja enfriar y se pasa a la
325 fase siguiente, es decir para formar la estrangula
bidn en la zona ensanchada (7), para ello se some-
te a dicha zona (7) a la accién de una delgada lla
a de gas, mandeniendo al termometro en posicidén
yvertical natural, y mediante un aparato éptico de

330, gran aumento se controla la deformacién que experi%

Tenta dicha zona (7) y en funcibn de la misma se
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Imantiene o né la aceidén de la llama, hasta lograr

que la parte afectada se deforme hacia dentro, ¥y
quede constituida la estrangulacién como Se muestr
en la figura quinta, en la que Se ha sefialado por
(18) la forma inicial y por (19) la forma final,
en la que esta parte (19) se sproxima mucho a la
cars, opuesta pare dejar como posible paso, el pe-
quefio espacio (20), es decir formando la estrangu-
lacibn. Para poder controbar bien la accién de la
llama, se dispone una pequefia chapa metdlica que
ge interpone, a voluntad del operario, entre el me
chero de gas y el termometro interrumpiendo o cor-
tando a la llama, dicha estrangulacidén puede hacer
se bien en la forma grafieda en la figura quinta,
o bien en la representada en la figura sexta, en
la que la parte deformada (21) llega a tomar con-
tacto con la care opuesta (22) para formar dos pe-
quefios pasos (23) y (24), uno a cada lado, De esta
maners Se logra que, practicamente, todos los ter-
mometros tengen el mismo grado de estrangulacién,
1o que es importante dado que si la estrangulacién
es pequeiia, el termometro baja muy'facilmente, ¥y
gi por el contrario es muy acentuada cuesta traba-
jo bajar la columna termometrica.

Seguidamente se pone el termometro a por ejam
plo 309C. y como estd cargado con exceso de mercu-
rio, la columna sobrepasa con mucho & la estrangu-—
Nacibén, y en esta situacidn se centrifuga por el
eje (25) o bien por un eje situado sobre la misma

sstrangulacidén (15), para que todo el mercurio que
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hay en el capilar mds alld del eje de centrifuga-
cidn, pase a la ampolleta final (17) como se mues-
tra en la figura octava.

Como fase primera de la graduacién y tarado,
se pone la cubeta a por ejemplo 362C, figura nove-
na, y se hace una sefial (27) sobre la varilla, se-
guidamente se eleva la tempsratura a por ejemplo
los 429C. y se hace otra sefial (28), figura décima
y se mide la separacidn entre ambas sefales.

Esta digtancia entre une y otra sefial, que
tipifica a la longitud de la escala depende princil
palmente del calibre del capilar, y por ello se
ven clasificando segin la medida de dicha distan-
cia en grupos que difieren en un milfmetro. Una
vez clagsificados, se coloca en una méquina de seri
grafia, el cliche correspondiente a la longitud de
la escala y en ells se imprime en todos los termo-
metro del grupo, le escala correspondiente, pero
sin que esta escala impresa tenga indispensablemen
te que coineldir con las sefiales (27) y (28), sino
que se imprimen todas ellas a partir de una distgq
cia predeterminada del fondo de la cubeta, y asi
solo basta colocar el termometro en el aparato de
serigrafia con la cubeta apoyada en un tope, y en-

tonces se para la rasqueta o espdtula para la impre

Siéno

Este detalle de ;dmprimir la escala & una mig
ma, distancia del fondo de la cubeta es muy import o}

l
‘te e imprescindible, para que se pueda realizar eq

1
tarado o ajuste de la escala segin luego se descri
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be. Una vez impresas las escalas, figura décimo
primera, y asimismo las indicaciones de Marca, ete
en el dorso, se introducen los termometros en un
horno que se lleva a alta temppratura para vitrifi
car las escalas e indicaciones citadas y para su-
primir las tensiones internas en el cuerpo del vi-
drio, siendo esto posible por la presencia de la
ampolleta final (17) que es parcialmente ocupada
por el mercurio dilatado a dicha alta temperatura.
Una vez finalizado el tratamiento térmico se ex-
traen del horno y estén ya en disposicién de ser
tarada en escala. Para esto se colocan en un sopor)
te varios termometros que tengan el mismo tipo de
escala, figura décimo tercera, con sus cubetas
puestas a 362C, apoyadas en el tope 0 regla infe-
rior (29) y adosados los cuerpos sobre la placa po
terior (30), naturalmente que todas las escalas
quedan alineadas transversalmente. En esta disposi
cién se someten de uno ‘en uno, por desplazemiento
transversal del soporte, a la accidn de un rayo lg
ger, véase la figura décimo cuarta, en la que (31)
es el generador de laser (32) son los rayos paralg
loe que produce, los cuales son concentrados opti-
camente por la lente biconvexs (33)sobre el plano
edio del orificio capilar, como se aprecia en di-
cha figura. Esta concentracidn dellaser, se produ-
cep por ejemplo a la altura de la escala correspon
diente a los 362C. que es la temperatura a que es-
tan todas las cubetas, y por la répida elevacién

de temperatura que produce el laser concentrado,

ILCH
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sobre el mercurio que hay dentro del capilar en el
lugar preciso de incidencia del laser, se coria lq
columna termometrica por dicho lugar, es decir por
los 362C, como se muestra en los cuatro termometros
de la derecha en la figura décimo tercera, dispa~
réndose el resto de la columna de mercurio hacia 1p
ampolleta final (17), ya que el entorpecimiento al
reterno que produce la estrangulacién (26), impide
que el mercurio retorne a la cubeta. Como sea que
la concentracién del laser es sobre un espacio muy|
pequefio del interior del capilar, el corte de la
columna se produce con suficiente exactitud sobre
el lugar previsto, para garantizar la precisidn de
la escala. Como sea que las escglas se han impreso
todas comenzando a una misma distancia del fondo
de la cubeta, con independencia de la situacidn de
1las marcas 6 sefiales de control (27) y (28), al po
ner todos los termometros a 362C. segin la misma
figura décimo tercera, la altura que alcanza la co
lumna son diferentes en cada termometro, pero esto
carece de importancia, ya que al cortar después
las columnas de mercurio con el laser a la misma
nltura, se logra que bajando el termometro y vol—
viendo a poner la cubeta a los 362C., y otro nivel
fle temperatura, la columna de mercurlo marque exac
tamente dicha temperatura. las unicas operaciones
previas a realizar antes de la puesta en marcha de;

Laser, es el enfoque sobre el capilar, que se hace

e una vez por todas, ya que I distancia entre la

ente concentradora (33) y el soporte (30),(29) es
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constante, y la segunda consiste en bajar o subir
el soporte, manteniendo su distanciz a dicha lente,
pare que el laser incida sobre el lugar correspon-
diente de los 362C., pero esta operacidn se hace
solamente cuando se ha terminado con un grupo de
termometros iguales y se inicia el tarado de otro
grupo.

Seguidamente se comprueban los termometros en
dos o mas niveles diferentes de temperaturas, pero
el 6 los que no marguen bien, no son desechados,
sino que se situan en la fase previa al tarado, es
decir se hace pasar mercurio desde la ampolleta
(17) al capilar,gi la columna queda mds baja que
la sefial de la escala, y se hace pasar mercurio
del capilar a la ampolleta si quedd mis alta. Esto
supone una gran ventaja de orden economico por te-
ner menores pérdidas.

Una vez comprobados los termometros se baja
totelmente la columna de mercurio y en la zona pré
xime & la ampolleta (17) se inscriben las indica-
ciones de lé serie y el nimero, y entonces se sonme
ten a la aceidn de una llama de gas, segin la fle-
cha (34), figura décimo segunda, hasta que alcanza

el punto de fusién del vidrio y se corta la ampoll

to

ta (17) con todo el mercurio que contiene y al mig
mo tiempo se logra vitrificacidén de las incripcio-
nes de serie y nidmero, quedando el termometro aca~

bado. Clerto es que en esta zona adquiere el termo

etro tensiones internas y que al gesaparecer estas

ueden modificar el calibre del capilar, pero como
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esta zona estd fuera de la escalay no altera en ng
da la precisién del termometro.
Descritas Suficientemente las caracterfsticas
fundamentales de las mejoras a que se refiere estg
Patente, se hace constar que en las mismas se poé
drén introducir todas aquellas modificaciones gque
la experiencia, la préctica y la técnica pudieran
aconsejar, siempre que con ellasg no se cambiem al-
tere o0 modifique su idea fundamental que es la
que Se resume y concpeta en la siguientes

NOTA
Se declaran de novedad para todo el territo-
rio nacional las sigulentes:

REIVINDICACIONES

18,.~ Mejoras en el procedimiento de fabricacidn dﬂ
termometros de méxima de la clase que comprende
una varilla capilar con una cubeta soldada para el
mercurio y una estrangulacidén producida en el capi
lar en un lugar préximo a la cubeta y una pequefia
ampolleta en el extremo opuesto que se caracteri-
Zan en que la estrangulacidn se produce en dos ga-
ges, una con el termometro vacio produciendo por
calor y presidén interior del aire, un ensanchamien
t0 en el capilar y la segunda una vez lleno total=-
mente el termometro con mercurio y cerrando el ter
mometro, se deforms dicha parte ensanchada median=-
te la accidn térmica de una fina llama de gas que
es interceptada a voluntad por el operario para

controlar el grado la estrangulacidn, realizandose

esta operacidn con la ayuda de un sparatoe Sptico

de gran aumento que hace visible el capilar y a la
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forma que va adquiriendo la estrangulacién.

2g,- Mejoras en el procedimiento de fabricacién de
termometros de mxima segin la reivindicacién ante
rior que se caracteriza tambien en gque una vez pro
ducida la estrangulacidn, se mide sobre la varilla)
la distancia que separa el nivel alcanzado por la
columna del mercurio puesta la cubeta a dos tempe-
raturas diferentes una préxima a la temperatura de
iniciacidn de la escala y la obtra préxima al final
de la escala ¢ coincidentes con ellas, clasifican-
dose después los termomeiros seglin dicha distancia),
en grupos en la que la diferencia de longitud es dp
un milimetro.

38,~ Mejoras en el procedimiento de fabricacién de
termometros de méxima segin las reivindicaciones
anteriores que se caracterizan tambien, en que a
cada termometro de grupo segin la clasificacién
mencionada en la reivindicacidén segunda, se le im-
prime por serigrafis y con esmaltes vitrificables,
las indicaciones tipicas y la escala correspondien
te que se inicia a una distancia predeterminada

de :el fondo:.0 extremo en la cubeta que es igual en
todos los termometros y con independencia de la si
tuacién de las sefiales de toma de puntos efectuada
pntes, siendo después tratados termicamente en un
horno hasta la temperatura y en tiempo suficiente,
pars qué se vitrifique la escela y demds indicacio
hes impresas previamente por serigrafia y se neutri
licen las tensiones internas en el vidrio de todo

Ll termometro.
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h8.,~ Mejoras en el procedimiento de fabricacidn de
termometros de mixima segin las reivindicaciones
Enteriores que se caracterizan tambien, en que los
termometros con la escala ya vitrificada, se bajan
n temperatura inferior a la minima de la escala y
después se colocan en un soporte en el gue una plu
ralidad de termometros quedan yuxtapuestos en posi
cidn vertical y con sms cubetas apoyadas en un So-
porte, elevandose la femperatura de dichas cubetas
B un nivel comprendido dentro de la amplitud de la
sscala, ¥ en esta posicidén se someten a la accién
e un rayo laser concentrado opiicamente en el ca-
bilar, en el luger de la escala correspondienteas
le temperatura & que estd la cubeta, para producir
por la accidén del laser, una ripida elevacidn de
temperatura en el mercurio que estd dentro del ca-
pilar en el lugar que incide el laser y que todo
Fl mercurio comprendido dentro del capilar desde el
lugar de accidn del laser hasta el final, pase a
la ampolleta final del cuerpo del termometro.

58,- Mejoras en el procedimiento de fabricacidn de
termometros de mixima segin las reivindicaciones
enteriores que se caracterizan tambien, en gue una
vez cortada la columna de mercurio por la accidm
del laser, se comprueban los termometros en dos o
nés niveles de temperatura y aquellos en los que
ho coincidiese la columna exactaments con la esca-
la, se retrotraen a la fase operativa de la reivin
Ficacién cuarta.

58, Mejoras en el procedimiento de fabricacidn de

I
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termometros de méxime segin las reivindicaciones
anteriores que se caracterizan tambien, en que en
los termometros debidamente tarados segin la rei-
vindicacidn anterior, se le imprimen con esmalte
vitrificable en un lugar préximo a la ampollete £i|

nal, las indicaciones de serie y numero, y seguida

mente se someten a la accidén de una llama de gas .

que afects solamente a dicha zZona extreme pero no
o la ampolleta final, manteniendose la accidn de
este llama hasta que se corte y cie¥re la varilla
capilar por dicho luger quedando separada la ampo-
1leta final, y vitrificadas simultaneamente las
inscripciones de serie y nidmero que fueron impre-
sag, quedando el termometro acabado.

78 .~"MEJORAS EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE
TERMOMETROS DE MAXIMA".,

Todo ello tal y como ha quedado descrito y
reivindicado en la presente memoria que consta de
veintiuna hojas foliadas y mecanografiadas por una
sola de sus caras'y una hoja de dibujos que la ilw
Gra.

Madrid, ¥3 de Uctubre de 1,970,

PASCUAL CIVANIC
p.p. -
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