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DESCRIPCION 
 
Adhesivo para aguja de jeringa, método de adhesión de aguja de jeringa, conjunto frontal para jeringa y jeringa 
 
Campo técnico 5 
 
La presente invención se refiere a un agente adhesivo utilizado para unir una aguja de inyección y a un método para 
unir la aguja de inyección y más particularmente se refiere a un agente adhesivo para una aguja de inyección y a un 
método para unir la aguja de inyección, que inhibe la aparición de materias extrañas atribuibles al agente adhesivo, 
de manera que se incrementa el rendimiento, así com o a un conjunto frontal de jeringa que uti liza los mismos y a 10 
una jeringa. 
 
Antecedentes de la técnica 
 
Un ejemplo general de l as jeringas comprende un conjunto frontal prov isto de una aguja de inyección, un elemento 15 
de base de a guja, una tapa p rotectora y un puerto de conexión, fijados al extremo delantero de u n cilindro inyector 
(por ejemplo ver la literatura de patente nº 1).  
 
El pu erto d e c onexión pres enta un a p arte de co nexión fijada herm ética y  seguramente al e xtremo del antero del 
cilindro inyector y presenta el elemento de base de aguja unido desmontablemente al mismo. La aguja de inyección 20 
presenta u na parte d e extremo de  bas e fij ada al elemento de base d e agu ja y una t apa protectora se e ncuentra 
ajustada retirablemente a la aguja de inyección de manera que cubra la periferia de la misma. 
 
La parte de extremo de base de la aguja de inyección se fija con seguridad al elemento de base de aguja y se une al 
mismo con un adhesivo epoxi que consiste principalmente de resina epoxi de tipo bisfenol A. Más concretamente, el 25 
elemento de base de a guja presenta la p arte de e xtremo fr ontal provist a de un or ificio para i nsertar la parte de 
extremo de b ase de la a guja de in yección. El adhesivo se ut iliza para rel lenar herméticamente un espacio entre la 
parte de e xtremo de base de la aguja de i nyección y el  elemento de base de la bas e de aguja de manera que no 
cause una mala apariencia, tal como el "roping". Convencionalmente, dicho adhesivo presenta una viscosidad fijada 
en aproximadamente 10.000 mPa·s mediante el ajuste del contenido de resina epoxi alifática desnaturalizada. 30 
 
Aunque e l a gente a dhesivo de resi na epoxi se cur a m ediante ca lentamiento, e xisten muc hos ca sos en que el 
elemento de base de aguja está formado de res ina de  polipropileno y material de  resina s intética s imilar. Se han 
adoptado par a el ad hesivo los del tip o que cura n rápi damente a  una temper atura relativ amente ba ja, de 
aproximadamente 100 grados C, por ejemplo menos de 120 grados C, de manera que el elemento de base de aguja 35 
no sufra de deformación térmica con el curado. 
 
La aguja de inyección y el conjunto frontal con dicha aguja de inyección se ensamblan a un cilindro inyector durante 
el pr ocedimiento de producción d e l a j eringa y d espués s e somete n a  un tratami ento de esterilización co n ca lor 
húmedo mediante vapor a una temperatura de, por ejemplo, 121 grados C en una sala aséptica antes de rellenarse 40 
con me dicina para i nyección o ens amblarse con un ci lindro in yector p rerrelleno qu e contie ne l a medicina para 
inyección. 
 
Literatura de patente nº 1: solicitud de modelo de utilidad abierta al público nº 10-211280.  
La patente US nº 4.80 8.639 da a c onocer resinas bis-epi líquidas que incluyen resina alifática con viscosidades de 45 
3,5 y hasta 32 Pa·s. 
 
Exposición de la invención 
 
El problema que pretende resolver la invención 50 
 
La resina epoxi alifática d esnaturalizada presenta una baja reactividad con el curad o. Incluso e n el ca so de qu e el  
tiempo de re acción s e e xtienda a la tem peratura de cur ado anteriormente i ndicada, que da u na gran canti dad de 
material no reaccionado, que ocupa, por  e jemplo, aproximadamente 20% de l a cantidad tota l. Debido a  que esta 
resina epoxi alifática desnaturalizada no reaccionada generalmente se disuelve en agua con una temperatura de por 55 
lo menos 70 grados C, puede ocurrir que se disuelva a partir del adhesivo curado al llevar a cabo el tratamiento de 
esterilización con vapor y se condense formando una materia extraña tras el tratami ento de esteri lización, que se  
adhiere a l a p unta d e l a ag uja d e in yección o a una sup erficie i nterna de l a tap a prot ectora. La jeringa c on esta 
resina epoxi al ifática desnaturalizada no reaccionada adherida a l a misma como materi a extraña se e xcluye como 
producto de mala apariencia mediante un tratamiento de inspección, con el resultado de que no resulta fácil mejorar 60 
el r endimiento. Lo  ant erior s e h a co nvertido e n u n problema durante la p uesta en  p ráctica del tratamie nto d e 
esterilización con vapor a escala industrial. 
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La presente invención presenta el objetivo técnico de resolver el problema anteriormente indicado y proporciona un 
adhesivo para una aguja de inyección y un método para unir la aguja de inyección, que son c apaces de i nhibir la 
aparición de materias extrañas atribuibles al adhesivo para incrementar el rendimiento, así como un conjunto frontal 
de jeringa y una jeringa. 
 5 
Medios para resolver el problema 
 
La pres ente i nvención se co nstruye de l a maner a sigu iente con el fin de ll evar a ca bo el o bjetivo anteri ormente 
indicado, por ejemplo, en el caso de que se explique basándose en las figs. 1 a 5, que m uestran realizaciones de la 
presente invención. 10 
 
Más co ncretamente, u na pr imera inv ención se  refi ere a un  a dhesivo par a una a guja de  i nyección s egún la 
reivindicación 1. El adhesivo consiste de un adhesivo epoxi que contiene resina epoxi alifática desnaturalizada y une 
una parte de extremo de base de una aguja de inyección 4 a un elemento de base de aguja 5 en un extremo frontal 
de un cilindro inyector 2, la viscosidad del cual es de por lo menos aproximadamente 20.000 mPa·s. 15 
 
En la present e memoria, en refer encia a  la viscosid ad en la e xpresión "apr oximadamente 2 0.000", el término  
"aproximadamente" referido a un v alor numérico en la recitación de la  memoria y las reivindicaciones incluye una 
diferencia permisible de ±5%. 
 20 
Según la primera invención, la viscos idad es de hast a aproximadamente 20.000 mPa·s . En consec uencia, resu lta 
suficiente q ue la res ina e poxi alifátic a d esnaturalizada se  encu entre co ntenida en una canti dad re ducida, con  el 
resultado de disminuir la resina epoxi alifática desnaturalizada no reaccionada residual en el adhesivo después de 
que se haya curado. 
 25 
Resulta suficiente que e l adhesivo presente una viscosi dad de por lo me nos aproximadamente 20.000 mPa·s. Sin  
embargo, en el caso de que sea excesivamente elevada, existe la posibilidad de que una viscosidad excesivamente 
elevada reduzca la manipulabilidad durante el rellenado de adhesivo. Por ello, preferentemente se fija en no más de 
aproximadamente 40.000 mPa·s, más preferentemente no superior a aproximadamente 30.000 mPa·s. Ello permite 
que se uti lice el adhesivo para rellenar fácilmente un es pacio entre l a aguja de inyección y el e lemento de bas e de 30 
aguja sin provocar una mala apariencia debido al "roping".  
 
El conte nido de la r esina e poxi a lifática desn aturalizada se fija co ncretamente entre apro ximadamente 1 0% y 
aproximadamente 25% en  peso y más pre ferentemente se fij a en aproximadamente 20% en peso de l a cantidad 
total del adhesivo epoxi. 35 
 
Además, el adhesivo contiene adicionalmente resina epoxi de tipo bisfenol A, resina de poliamida desnaturalizada y 
óxido de titanio. 
 
La invención preferentemente se refi ere a un método para unir una aguja de unión, más concretamente un método 40 
para la unión de una aguja de inyección 4 a un elemento de base de aguja 5 a un extremo frontal de un cil indro 
inyector 2 con un adhesivo epoxi 19. El adhesivo 19 se utiliza para rellenar un espacio entre la aguja de inyección 4 
y el elemento de base de aguja 5 y después se calienta a una temperatura de por lo menos aproximadamente 130 
grados C para curarlo. 
 45 
La temperatura de c urado se fija hasta en por l o menos aproximadamente 130 grados C. Por lo  tan to, aunque la 
resina epoxi al ifática desnaturalizada de baj a reactividad se encuentra contenida, la reacción de polimerización es 
acelerada, resultando en  la disminución de la  resina epoxi al ifática desnaturalizada no reaccionada residual en el 
adhesivo después del curado. 
 50 
Resulta necesario mantener la temper atura de cal entamiento para el curado del adhesivo, es decir, al  temperatura 
de c urado, a  una temp eratura i nferior a la temper atura de ablandamiento d el elemento d e base d e a guja. E n 
consecuencia, en el caso de que este elemento de base de aguja comprenda resina de polipropileno u otro material 
de resina sintética qu e se abl anda, por ejem plo, a apr oximadamente 16 0 grados C, la  temp eratura de cura do 
preferentemente se fija en  no más de  apro ximadamente 14 0 g rados C, y más prefere ntemente h asta 55 
aproximadamente 130 grados C. 
 
Sin em bargo, dich a temper atura de c urado resu lta satis factoria e n la medida e n q ue no ejerce u na i nfluencia 
negativa sobre la aguja de inyección, el elemento de base de aguja o el adhesivo. Por ejemplo, en el caso de que el 
elemento de b ase d e a guja se forme a  pa rtir de u n mat erial de excelente res istencia al c alor, tal como ac ero 60 
inoxidable, la temperatura de curado puede fijarse en una temperaturas más alta, por ejemplo en aproximadamente 
150 gr ados C, de man era q ue se re duzca la canti dad de resina ep oxi alifática desnaturalizada no  reaccio nada 
residual. 
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El tiempo de calentamiento con fines de curado resulta suficiente con la condición de que la resina epoxi se cure por 
completo. En concreto, s e fij a e ntre a proximadamente 5 y apro ximadamente 30 minutos, y más pr eferentemente 
entre aproximadamente 10 y aproximadamente 20 minutos. Un tiempo de ca lentamiento corto  puede provocar no 
sólo un incremento de la cantidad residual de sustancia no reaccionada, sino también un curado insuficiente de la 5 
resina epoxi. Ello se d ebe a que, por u na parte, tras cu rarse suficientemente la res ina epoxi, aunque el tiempo de 
calentamiento se extienda en exceso, resulta difícil re ducir adicionalmente la ca ntidad residual de la sustancia no  
reaccionada, y además se reduce la eficiencia del tratamiento de curado. 
 
El adh esivo e poxi e n concr eto pue de i ncluir un a resi na epo xi de ti po bisfe nol A,  una resi na e poxi al ifática 10 
desnaturalizada, resi na de p oliamida d esnaturalizada y óxido de  titan io. En este c aso, au nque el c ontenido de la  
resina epoxi alifática desnaturalizada no se encuentra limitado a un valor numérico específico, habitualmente se fija 
entre a proximadamente 10% y apr oximadamente 2 5% en p eso y m ás prefere ntemente a  un v alor no su perior a 
aproximadamente 20% en peso. 
 15 
Por otra parte, la exposición se refiere a un conjunto frontal de jeringa. Este conjunto frontal de jeringa comprende la 
aguja de inyección 4, el elemento de base de aguja 5, un puerto de conexión 6 y una tapa protectora 7. La agu ja de 
inyección 4 se encuentra fijada al elemento de base de aguja 5, que se encuentra retirablemente unida al puerto de 
conexión 6. Este puerto de conexión 6 está provisto de una parte conectora 17 que se encuentra fijada al extremo 
frontal del cilindro inyector 2. La tapa protectora 7 se encuentra ajustada desmontablemente a la aguja de inyección 20 
4 de  man era que c ubre l a periferia d e l a agu ja de inyección 4. La  ag uja de inyección 4  se encuentra fij ada a l 
elemento de base de aguja 5 mutuamente con el adhesivo 19 para la aguja de inyección según la primera invención. 
 
Además, l a exposición se ref iere a otro  con junto frontal de jer inga. Este  conjunto frontal de j eringa comprende l a 
aguja de in yección 4, el elemento de bas e de agu ja 5, el puerto de conexión 6 y la tapa protectora 7. La aguja de 25 
inyección 4 se encuentra fijada al elemento de base de aguja 5, que se encuentra unido retirablemente al puerto de 
conexión 6. Es te puerto de conexión 6 está  provisto de la parte conectora 17 que se encuentra fij ada al extremo 
frontal del cilindro inyector 2. La tapa protectora 7 se encuentra ajustada retirablemente a la aguja de inyección 4 de 
manera que cubre la periferia de la aguja de inyección 4. La aguja de inyección 4 se encuentra fijada al elemento de 
base de aguja 5 mutuamente mediante el método de unión de la aguja de inyección según la segunda invención. 30 
 
Una realización preferente se refiere a una jeringa. Dicho cilindro inyector 2 prese nta un extremo frontal que está 
provisto adicionalmente de un elemento de base de aguja 5. La aguja de inyección 4 se encuentra fijada al elemento 
de base de aguja 5 y la tapa protectora 7 se encuentra ajustada retirablemente a la aguja de inyección 4 de manera 
que cubre la periferia de la aguja de inyección 4. La aguja de inyección se encuentra mutuamente fijada al elemento 35 
de base de aguja 5 con el adhesivo 19 para la aguja de inyección según la primera invención. 
 
Una r ealización prefer ente s e refier e a una jer inga q ue comprende un  cili ndro inyector 2.  Este ci lindro i nyector 2 
presenta u n extremo fronta l qu e está  pr ovisto a dicionalmente del  elemento de bas e de aguja 5. La ag uja de 
inyección 4 se  encu entra fij ada a l el emento de base de agu ja 5 y l a tapa pr otectora 7 se e ncuentra aj ustada 40 
retirablemente a la aguja de inyección 4 de  manera que cubre la periferia de la ag uja de in yección 4. La aguja de 
inyección 4 s e encue ntra fija da mutuam ente al el emento de bas e de aguja 5 me diante el méto do d e uni ón d e l a 
aguja de inyección según la segunda invención. 
 
La jeringa anteriormente indicada no se encuentra limitada a las que presentan una forma o estructura específica 45 
sino que puede ser, p or ejemplo, una jer inga prerrellena monocámara, una  jeringa prerrellena de doble cámara o  
una jeringa no rellena. 
 
Efecto de la invención 
 50 
Debido a que la presente invención está constituida y funciona tal como se ha indicado anteriormente, proporciona 
los efectos siguientes. 
 
Según la invención, el adhesivo presenta una v iscosidad fijada en por lo menos aproximadamente 20.000 mPa·s.  
Por lo t anto, contiene s ólo una c antidad reducida de r esina e poxi alifática d esnaturalizada, res ultando e n l a 55 
posibilidad d e dismin uir la r esina ep oxi alifática des naturalizada no r eaccionada r esidual tras la c uración de  l a 
misma. 
 
Además, según una realización, debido a que la temperatura de curado se fija e n una temperatura de hasta p or lo 
menos a proximadamente 1 30 gra dos C, aun que el ad hesivo contenga la resin a ep oxi alif ática de snaturalizada, 60 
resulta posible acelerar suficientemente la reacción y reducir la resina epoxi alifática desnaturalizada no reaccionada 
que queda tras el curado de la misma. 
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Breve descripción de los dibujos 
 
[Fig. 1]: vista en secci ón d e una jer inga p rerrellena de d oble cámara q ue muestra u na primer a real ización de la  
presente invención. 
[Fig. 2]: vista en sección ampliada de un conjunto frontal para una jeringa de la primera realización. 5 
[Fig. 3]: vista en sección de una jeringa prerrellena monocámara que muestra una segunda realización. 
[Fig. 4]: tabla comparativa 1 que muestra la viscosidad del adhesivo y la tasa de incidencia de materias extrañas, y 
[Fig. 5]: tabla compar ativa 2  que muestr a una rel ación e ntre la temper atura de cur ado del ad hesivo y la tasa de  
incidencia de materias extrañas. 
 10 
Explicación de los números 
 
1 jeringa (jeringa prerrellena de doble cámara o jeringa prerrellena monocámara) 
2 cilin dro inyector 
3 conjunto frontal de jeringa 15 
4 aguja de inyección 
5 elemento de base de aguja 
6 puerto de conexión 
7 tapa protectora 
17 parte conectora 20 
19 adhesivo para aguja de inyección (adhesivo epoxi) 
 
Realización más preferente de la invención 
 
A contin uación se pro porciona un a e xplicación de l as re alizaciones d e l a pres ente invención b asándose e n l os 25 
dibujos. 
Las figs. 1 y 2 muestran una primera realización de la presente invención. La fig. 1 es una vista de una sección de 
una jeringa prerrellena de doble cámara y la fig. 2 es una vista amp liada de una sección de un conjunto frontal de 
jeringa. 
 30 
Tal como se muestra en la fig. 1, la jeringa 1 comprende un cilindro inyector 2 que presenta un extremo frontal al que 
se encuentra fijado un conjunto frontal de j eringa 3. Este c onjunto frontal de jeringa 3 está provisto de una aguja de 
inyección 4, un elemento de base de aguja 5, un puerto de conexión 6 y una tapa protectora 7. 
 
El cili ndro i nyector 2 prese nta un ár ea i nterior div idida e n una pr imera cámara front al 11 y una seg unda cámar a 35 
posterior 12  por un ta pón frontal 8, un ta pón i ntermedio 9 y un t apón t erminal 10. La  primera  cámara 11 aloja el 
componente farmacéutico en polvo 13 y la segunda cámara 12 contiene l íquido solvente o líqui do d ispersante 14. 
Además, una derivación 15 se proyecta desde una pared lateral del cilindro inyector 2. En el  caso de que el tapón 
terminal 10 se haga avanzar mediante un émbolo 16, también avanza el tapón intermedio 9. Y a l alcanzar el tapón 
intermedio 9  u na posición e n l a q ue se fo rma la  d erivación 15, la pri mera c ámara 11 y la se gunda c ámara se 40 
comunican entre sí mediante la derivación 15, permitiendo de esta manera que el líquido solvente 14 fluya hacia el 
interior de la primera cámara, disolviendo o dispersando el componente farmacéutico 13. 
 
El puert o de conexión 6 es tá provisto d e una p arte co nectora 17, q ue se e ncuentra ajusta da externamente al  
extremo frontal del cilindro inyector 2 para una fijación hermética y segura. 45 
 
Tal como se  muestra en las figs. 1  y 2, el  puerto de conexión 6  presenta un  extremo frontal al que se encuentra 
unido retirablemente mediante tornillos el elemento de base de aguja 5. El elemento de base de aguja 5 presenta un 
extremo frontal perforado para proporcionar un orificio de inserción 18. La aguja de inyección 4 presenta su parte de 
extremo de base insertada por dicho orificio 18, de manera que se fija de manera segura al elemento de base de 50 
aguja 5 con un adhesivo epoxi 19. Por otra parte, la tapa protectora 7 se encuentra unida retirablemente al elemento 
de base de aguja 5 de manera que cubre la periferia de la aguja de inyección 4. 
 
El adhesivo epoxi 19 consiste de compuestos que curan rápidamente a una temperatura baja. En concreto contiene 
resina epoxi de tipo bisfenol A como componente principal y además resina epoxi alifática desnaturalizada, resina de 55 
poliamida desnaturalizada y óxido de titanio. La viscosidad de este adhesivo se ajusta dentro del intervalo de entre 
aproximadamente 10. 000 y apro ximadamente 4 0.000 mPa·s a p artir del c ontenido de r esina epoxi al ifática 
desnaturalizada. Sin embargo, resulta preferible incrementar la  viscos idad mediante la reducción del contenido de 
resina epo xi a lifática d esnaturalizada. Estos adh esivos epoxi 19 se curan mediante calentami ento hasta por lo  
menos aproximadamente 120 grados C, preferentemente por lo menos aproximadamente 130 grados C. 60 
 
A continuación se proporciona una explicación de los procedimientos del tratamiento de esterilización llevado a cabo 
durante el procedimiento de montaje de la jeringa 1. 
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La aguja de inyección 4 s e une preliminarmente a l e lemento de b ase de aguja 5  con un adhesivo epoxi 19. Este 
elemento de b ase de ag uja 5 se  fija  a l extremo fronta l del  puerto de  conexión 6 medi ante tornillos y la  tapa 
protectora 7 se ajusta en torno a la aguja de inyección 4 de manera que se ensambla el conjunto frontal de jeringa 3 
tal como se muestra en la fig. 2. 5 
 
A continu ación, dicho co njunto frontal 3  y el cili ndro inyector 2, que pre liminarmente se ha llenado con e l 
componente farmacéutico 13 y el líquido solvente o  dispersante en las cámaras respectivas 11 y 12, se somete a un 
tratamiento de  esteril ización con ca lor húmedo utilizando vapor a una  temperatura predeterminada dentro de u na 
sala aséptica. A continuación, después de finalizar este tratamiento de esterilización y haberlas secado, el puerto de 10 
conexión 6 presenta la parte conectora 17 ajustada y fijada externamente al extremo frontal del cilindro inyector 2 y 
se ha i ncorporado y fijado externamente una empuñadura 20 sobre un extremo posterior del ci lindro inyector 2 d e 
manera q ue s e comp leta el montaje d e l a jeringa 1. En  la fig. 1, aunque e l ém bolo 16 se  enc uentra fija do c on 
tornillos a una parte  p osterior de l ta pón ter minal 1 0, este  émb olo 1 6 puede r etirarse y empaquetarse e n un k it, 
formando un producto. 15 
 
Se ll eva a c abo u na inspección de la apariencia d e l a j eringa 1  con  e l fin d e d etectar cual quier m ateria externa 
adherida al extremo frontal de la aguja de inyección 4 y a la superficie interna de la tapa protectora 7 tras completar 
el tratamiento de esterilización o el procedimiento de montaje. 
 20 
La fig. 3 mu estra una s egunda r ealización de l a pres ente inv ención y es una v ista en secci ón de un a jeri nga 
prerrellena monocámara. 
 
Respecto a dicha jeringa 1, dicho cilindro inyector 2 presenta un área interior dividida herméticamente respecto a un 
área exterior mediante el tapón frontal 8 y el t apón terminal 10 como cámara que contiene líquido farmacéutico 21, 25 
que aloja medicina farmacéutica 22 para la inyección. 
 
Con r especto a la  jer inga 1 de l a s egunda real ización, el cili ndro in yector 2 presenta un e xtremo frontal provisto  
adicionalmente con un con junto frontal 3. Este conju nto frontal 3 está provisto de aguja de inyección 4, elemento de 
base de aguja 5, puerto de conexión 6 y tapa protectora 7. La aguja de inyección 4 se encuentra fijada de manera 30 
segura al elemento d e bas e de aguja 5 con el adhesivo e poxi 1 9. Otras construcci ones s on e quivalentes a l as 
proporcionadas en la primera realización. Por lo tanto, se omite la explicación de las mismas. 
 
La jeringa 1 se somete al tratamiento de esterilización en el procedimiento de montaje mediante los procedimientos 
siguientes. 35 
 
En prim er l ugar, el c onjunto frontal  3 s e h a pr eparado i gual qu e en la primera  realización. El conjunto frontal 3  
preparado de esta manera presenta un puerto de conexión 6 ajustado externamente y fijado en el extremo frontal del 
cilindro de inyección no relleno 2 y una empuñadura 20 se encuentra incorporada y fijada externamente al extremo 
posterior del cilindro inyector 2. 40 
 
A continuación, en este  estado, el  con junto frontal 3 se  somete a l tratamiento de esterilización con calor húmedo 
utilizando vapor a una temp eratura predeterminada y el conjunto frontal 3 esteril izado de esta ma nera se seca. A  
continuación, se incl uye l a medicina farm acéutica par a in yección 2 en la c ámara 21 qu e co ntiene el líq uido 
farmacéutico, del ci lindro inyector 2,  qu e s e ha s ellado herméticamente con el ta pón termina l 1 0, co mpletando el 45 
procedimiento de montaje. Tras completar el tratamiento de esterilización o el procedimiento de ensamblaje, se lleva 
a cabo la inspección de la apariencia del conjunto frontal 3 para comprobar si alguna materia extraña se ha adherido 
al mismo, al igual que en la primera realización. 
 
Debe indicarse que en esta segunda realización, también se proporciona el c onjunto frontal 3 en el extremo frontal 50 
del ci lindro inyector 2 no r elleno y se s omete al tratami ento de est erilización. A contin uación, se rel lena el cil indro 
inyector 2 con la medicina farmacéutica 22 para inyección. Sin embargo, según la presente invención, en el caso de 
la jeringa prerrellena monocámara, no resu lta necesar io indicar que el c onjunto frontal y el cili ndro inyector relleno 
pueden someterse al tratam iento de esteri lización y después montarse una con la otra, al ig ual que en la pr imera 
realización. 55 
 
Ejemplo 
 
A continuación, se unieron entre sí la aguja de inyección y elemento de base de aguja mediante la diferenciación de 
las co ndiciones de u nión y después s e so metieron al tra tamiento de e sterilización. A continuación, se realizaron 60 
mediciones a ojo desnudo y observación magnificada para detectar la incidencia de materias extrañas atribuibles al 
adhesivo en cada caso. 
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La proporción d combinación del adhesivo utilizada era de entre 35% y 50% en peso de resina epoxi de tipo bisfenol 
A, entre 10% y 25% en peso de resina epoxi alifática desnaturalizada y entre 10% y 20% en peso de óxido de titanio. 
 
Respecto a la  evalu ación d e las caracterí sticas de ll enado, se eval uó a ojo des nudo si se gen eraba u na mal a 
apariencia, tal como "roping". Aquéllas con mala apariencia se señalaron con un círculo (O) y aquéllas con excelente 5 
manipulabilidad de la unión se señalaron con un doble círculo ( ). 
 
El tratamie nto de est erilización se llevó a  c abo aplicando carga térm ica durante p or l o menos  20  mi nutos a u na 
temperatura de 121 grados C. Tras la esterilización, el objeto ester ilizado se secó repitiendo la presión de v acío y 
abdominal, calentando simultáneamente el área interior de la sala aséptica. 10 
 
(1) Relación entre la viscosidad del adhesivo y la tasa de incidencia de materias extrañas. 
 
Ejemplo 1. Se  ajustó  la  vis cosidad del a dhesivo a 2 0.000 mP a·s co n un  cont enido de  resi na epoxi alifática 
desnaturalizada compre ndido en el i ntervalo d e entre 15% y 25 % en pes o. El adh esivo s e curó med iante 15 
calentamiento a 120 grados C durante 20 minutos. 
 
Como resultado de la  medición del adhesivo esteri lizado, se evaluó la tasa de inc idencia de materias extrañas en 
0,1% a 1,2%. 
Ejemplo 2. Se  ajustó la visc osidad d el adhesivo a 3 0.000 mPa·s c on un co ntenido de l a resi na epoxi al ifática 20 
desnaturalizada compre ndido en el i ntervalo d e entre 10% y 20 % en pes o. El adh esivo s e curó med iante 
calentamiento a 120 grados C durante 20 minutos. 
 
Como resultado de la  medición del adhesivo esteri lizado, se evaluó la tasa de inc idencia de materias extrañas en  
0,0% a 0,5%. 25 
 
Ejemplo comparativo 1. Se ajustó la v iscosidad del adhesivo a 10.0 00 mPa·s con u n contenido de l a resina epoxi 
alifática desnaturalizada comprendida en el interva lo de entre 15% y 25% en peso. El  adhesivo se curó mediante 
calentamiento a 120 grados C durante 20 minutos. 
 30 
Como resultado de la  medición del adhesivo esteri lizado, se evaluó la tasa de inc idencia de materias extrañas en 
aproximadamente 1% a 15%. 
 
La tabl a comp arativa 1 e n a l fig. 4 indic a l os resulta dos de med ición d e los Ejem plos respectivos y el Ej emplo 
comparativo 1. 35 
 
Aparentemente, a partir de estos resultados de medición, se ha encontrado que incluso una viscosidad más alta del 
adhesivo no obstruyó la ma nipulabilidad de la uni ón entre la aguja de inyección y el elemento de base de a guja y 
que la tasa de incidencia de materias extrañas atribuible al adhesivo podía reducirse en gran medida, incrementando 
mucho d e es ta maner a el  rendim iento al red ucir e l contenido de  resina epoxi alifática des naturalizada e  40 
incrementando la viscosidad del adhesivo. 
 
(2) Relación entre la temperatura de curado del adhesivo y la tasa de incidencia de materias extrañas. 
 
Ejemplo 2. Se  ajustó  la  vis cosidad del a dhesivo a 1 0.000 mP a·s co n un  cont enido de  resi na epoxi alifática 45 
desnaturalizada compre ndido en el i ntervalo d e entre 15% y 25 % en pes o. El adh esivo s e curó med iante 
calentamiento a 130 grados C durante 20 minutos. 
 
Como resultado de la  medición del adhesivo esteri lizado, se evaluó la tasa de inc idencia de materias extrañas en 
0,0% a 0,3%. 50 
 
Ejemplo 4. Se  ajustó la visc osidad d el adhesivo a 2 0.000 mPa·s c on un co ntenido de l a resi na epoxi al ifática 
desnaturalizada compre ndido en el i ntervalo d e entre 15% y 25 % en pes o. El adh esivo s e curó med iante 
calentamiento a 130 grados C durante 20 minutos. 
 55 
Como resultado de la medición del adhesivo esterilizado, no se observaron materias extrañas. 
 
Ejemplo 5. Se  ajustó la visc osidad d el adhesivo a 3 0.000 mPa·s c on un co ntenido de l a resi na epoxi al ifática 
desnaturalizada comprendido en el interv alo de entre 10% y 20 % en peso. Se curó el adhesivo mediante 
calentamiento a 130 grados C durante 20 minutos. 60 
 
Como resultado de la medición del adhesivo esterilizado, no se observaron materias extrañas. 
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La tabl a comp arativa 2 e n l a fig. 5 indic a los resulta dos de medic ión de los Ej emplos respectiv os y el Ej emplo 
comparativo 1. 
 
Aparentemente, a partir de la comparación del Ejemplo 3 con el Ejemplo comparativo respecto a los resultados de 
medición, se ha encontrado que incluso con el mismo contenido de resina epoxi alifática desnaturalizada y la misma 5 
viscosidad del adhesivo, una temperatura de curado más alta podía disminuir en gran medida la tasa de incidencia 
de materias extrañas atribuibles al adhesivo, incrementando mucho de esta manera el rendimiento. 
 
Además, aparentemente a p artir de la com paración de los Ejemplos 4 y 5 con los Ej emplos 1 y2, así como con e l 
Ejemplo comparativo 1, se ha encontrado que resulta posible reducir más la tasa de incidencia de materias extrañas, 10 
incrementando más de esta manera el rendimiento al reducir el contenido de resina epoxi alifática desnaturalizada e 
incrementando la temperatura de curado. 
 
La forma, dimensiones, estructura, materi al d e l a j eringa y del c onjunto fro ntal, a sí como los  componentes 
combinados, l a pro porción de c ombinación y l as co ndiciones d e cur ado de l a dhesivo, y l as co ndiciones d el 15 
tratamiento de esteril ización, únicamente se han ejemplificado con el  fin  de r ealizar la idea técn ica de la  presente 
invención y p or lo tanto pueden añadirse a la m isma d iversas mo dificaciones com prendidas dentro del alcance 
según las reivindicaciones de la presente invención. Por ejemplo, el elemento de base de aguja puede realizarse en 
acero inoxidable. Con resp ecto a la temp eratura de cur ado y el tiem po de calentamiento del ad hesivo, así como la  
temperatura y el tiemp o d e cale ntamiento del tratami ento de ester ilización, no se encuentran li mitados a lo s 20 
indicados en los Ejemplos. Además, evidentemente la medicina farmacéutica para inyección con la que se rellena el 
cilindro inyector no se encuentra limitada a un producto farmacéutico concreto. 
 
Disponibilidad industrial 
 25 
La prese nte in vención pu ede facilitar la unión de la ag uja de inyección al elem ento d e base de  aguja y ad emás 
puede i nhibir la ap arición d e materias e xtrañas atrib uibles al a dhesivo, increme ntando de esta  manera e l 
rendimiento. En consecuencia, es utilizable convenientemente, por ejemplo, con jeringas prerrellenas monocámara y 
con j eringas prerrellenas d e do ble c ámara y tamb ién con el co njunto fro ntal utilizado para las mismas.  
Evidentemente resulta aplicable a otras jeringas. 30 
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REIVINDICACIONES 
 
1.  Adhesivo par a un a aguja d e in yección, q ue com prende: 10% a  25 % en p eso de  res ina ep oxi al ifática 
desnaturalizada, 35% a 50% en peso de resina epoxi de tipo bisfenol A, 10% a 20% en peso de óxido de titanio y 
resina de poliamida desnaturalizada, presentando dicho adhesivo una viscosidad de por lo menos aproximadamente 5 
20.000 mPa·s aunque no superior a aproximadamente 40.000 mPa·s. 
 
2. Adhesivo para una a guja de inyección según la reiv indicación 1, e n el q ue el cont enido de la res ina epoxi 
alifática desnaturalizada no es superior a aproximadamente 20% en peso. 
 10 
3. Conjunto frontal de jeringa que comprende una aguja de inyección (4), u n elemento de base de aguja (5), 
un puerto de conexión (6) y una tapa protectora (7), 
en el que se fija la aguja de inyección (4) al elemento de base de aguja (5), 
se fija retirablemente el elemento de base de aguja (5) al puerto de conexión (6), 
estando provisto el puert o de conexión (6) de una parte c onectora (17) que se fij a al e xtremo frontal de un ci lindro 15 
inyector (2), 
ajustando retirablemente la tapa protectora (7) sobre la aguja de inyección (4) de manera que cubre la periferia de la 
aguja de inyección (4), y 
caracterizado porque 
la ag uja de i nyección (4) y el el emento d e base de a guja (5) se fij an entre sí utili zando el a dhesivo seg ún l a 20 
reivindicación 1 ó 2. 
 
4. Jeringa que comprende un cilindro inyector (2) que presenta un extremo frontal provisto adicionalmente de 
un elemento de base d e aguja (5), fijan do la aguja de inyección (4) al el emento de base de ag uja (5)  y ajustando 
retirablemente una tapa protectora sobre la aguja de inyección (4) de manera que cubre 25 
la periferia de la aguja de inyección (4), 
caracterizada porque 
la ag uja de i nyección (4) y el el emento d e base de a guja (5) se fij an entre sí utili zando el a dhesivo seg ún l a 
reivindicación 1 ó 2. 
 30 
5. Utilización de un adhesivo según la reivindicación 1 ó 2 para fijar una aguja de inyección (4) en un elemento 
de base de aguja (5) de un conjunto frontal de jeringa. 
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