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DESCRIPCION

Procedimiento y aparato de carga de agujas quirdrgicas en paquetes de suturas quirdrgicas.
Campo técnico

La presente invencion se refiere al campo de la maquinaria de embalaje y al de los procedimientos para montar y
embalar dispositivos médicos, en particular, al embalaje de suturas quirtrgicas.

Antecedentes de la invencion

Las suturas quirdirgicas con agujas incorporadas son bien conocidas en el campo médico. Las suturas tradicional-
mente utilizadas pueden tener una aguja unida al filamento de sutura, o dos agujas, una en cada extremo. Las agujas
quirdrgicas son tipicamente embaladas en paquetes convencionales. Dichos paquetes tienen tipicamente dos seccio-
nes para recibir la sutura y las estructuras tradicionalmente designadas como parques de agujas para recibir agujas
quirdrgicas.

La mayorfa de los procesos de embalaje existentes requieren que las agujas sean manualmente situadas dentro
de los parques de agujas antes del devanado o colocacién de las suturas dentro del embalaje. Esto puede dar como
resultado dafios a las agujas y a las suturas, y constituye una tarea tediosa que puede provocar la fatiga del operario.
Asi mismo, el transporte de las agujas y de las suturas unidas desde un aparato convencional de estampacién o fijacién
hasta la estacién de embalaje se traduce en manipulaciones adicionales y en la posibilidad de dafios a las agujas durante
el proceso. En la presente memoria, y con relacion a las figuras 1 a 5, se analizan un aparato y un procedimiento tipicos
de la técnica anterior.

Por consiguiente, se necesitan unos procesos y unos aparatos novedosos mejorados para colocar automaticamente
agujas en los parques de agujas. Las caracteristicas de los aparatos y procedimientos de la técnica anterior han sido
expuestos en los predmbulos de las reivindicaciones 1 y 6, adjuntos a la presente memoria.

Sumario de la invencion

Por consiguiente, constituye el objeto de la presente invencién proporcionar un aparato y un procedimiento no-
vedosos para conectar mecdnicamente una operacioén de estampado de agujas con una maquina de carga, devanado
y embalaje, eliminando con ello el repertorio interprocedimental de bandejas y carros forrados de fieltro convencio-
nales descritos mds adelante, y reduciendo al minimo las probabilidades de mezclar el producto y exponerlo a la
contaminacién y a los dafios derivados de etapas de manipulacién adicionales.

Constituye otro objeto mds de la presente invencion reducir la destreza y el eventual esfuerzo ergondmico por parte
de un operario mediante la mecanizacion de la tarea de insercion de las agujas dentro del paquete del parque de agujas.

Constituye otro objeto adicional mds de la presente invencién mejorar la eficacia de la maquina de embalaje de
suturas y la capacidad productiva mediante la supresion de la tediosa tarea de inserciéon manual de las agujas dentro
de un parque de agujas, y para reducir al minimo la interrupcidn de estas tareas derivadas de errores en la carga y de
la fatiga del operario.

De acuerdo con ello, se define en la reivindicacién 1, una maquina o aparato de la presente invencién que recibe
unos montajes de suturas de agujas estampados de un operario de estampacién manual. La maquina o aparato carga
inmediatamente las agujas dentro de unos parques de agujas de paquetes de suturas quirdrgicas, y transporta estos
montajes parciales hasta un operador mecédnico de embalaje. Una pluralidad de mdquinas puede opcionalmente enlazar
diversas estaciones de estampado con una maquina de embalaje con el fin de equilibrar los ritmos de produccion.
Una correa transportadora mecdanica opcional esta configurada para transportar los paquetes con agujas precargados
desde las prensas y los aparatos de estampacion de la presente invencidon hasta la estacién de carga mecénica. La
correa transportadora también proporciona una funcidon de amortiguacion para suavizar los desequilibrios del ritmo
de produccién en comparacién con la maquina de devanado. El aparato de la presente invencién destinado a cargar
agujas quirdrgicas dentro de unos paquetes de suturas quirtirgicas tiene un bastidor de la maquina. Hay un miembro de
cartucho de agujas que tiene una superficie superior y una superficie inferior. E1 miembro de cartucho de agujas estd
montado de manera deslizable en el bastidor. Una pluralidad de miembros de guia de las agujas se extiende hacia arriba
desde la superficie superior del miembro de cartucho de agujas, los miembros de guia estdn separados para recibir al
menos una aguja quirdrgica. Los miembros de guia de agujas tienen unas superficies de contacto, y los miembros
de guia estdn adicionalmente separados para recibir al menos un parque de agujas. Un miembro de lanzadera estd
montado de manera deslizable sobre el bastidor para trabar y desplazar un paquete de suturas. Un cabezal de captura
estd montado de manera deslizable sobre el bastidor para capturar el paquete recogiéndolo del miembro de lanzadera,
y entrar en contacto con el paquete con el miembro de cartucho de agujas, de forma que el parque de agujas del paquete
estd situado entre los miembros de guia de las agujas. El cabezal de captura puede desplazarse horizontalmente asi
como verticalmente. Preferentemente, el cabezal de captura tiene una cavidad de vacio.

Otro aspecto de la presente invencion es un procedimiento de carga de una aguja quirdrgica dentro de un parque
de agujas de un paquete de suturas quirtrgicas que utiliza el aparato anteriormente descrito.
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Estos y otros aspectos y ventajas de la presente invencién se pondran de manifiesto a partir de la subsecuente
descripcidn y de los dibujos que se acompafian.

Breve descripcion de los dibujos
Las Figs. lay 1b ilustran suturas quirtirgicas convencionales con agujas unidas, y caracteristicas de las mismas.

La Fig. 2 ilustra una maquina de estampacién de agujas manual convencional configurada para la produccién
utilizando un procedimiento convencional.

La Fig. 3 ilustra un paquete de suturas convencional montado, después de su procesamiento por una maquina de
devanado/embalaje conocida.

La Fig. 4 es una vista en seccion transversal de tamafio aumentado del paquete de la Fig. 3 tomada al nivel de la
seccion A-A.

La Fig. 5 ilustra una maquina convencional de devanado/embalaje de suturas.
Las Figs. 6a y 6b son vistas en planta de un aparato de la presente invencion.

La Fig. 7 ilustra el aparato de la presente invencién en combinacién con determinadas operaciones convencionales
de estampado y devanado de las suturas.

La Fig. 8 ilustra un componente de cartucho de agujas de la presente invencion.
La Fig. 9 ilustra el cartucho de agujas con las agujas y las suturas instaladas en su interior.
La Fig. 10 es una imagen escaneada que muestra una vista en perspectiva del cartucho de agujas.

La Fig. 11 es una imagen escaneada que muestra una vista en perspectiva del cartucho de agujas con agujas y
suturas instaladas en su interior.

La Fig. 12 es una vista de tamafio aumentado del montaje en serie de cartuchos de agujas.

La Fig. 12a es una vista de tamafio aumentado de una forma de realizacién alternativa del montaje en serie de
cartuchos de agujas de la Fig. 12.

Las Figs. 13 a 16 ilustran la transferencia automatica de agujas desde el cartucho de agujas a un parque de agujas
de paquetes.

La Fig. 17 ilustra una maquina manual convencional de estampado de agujas configurada para su produccién
utilizando el aparato de la presente invencién, antes del inicio del ciclo de la maquina.

Las Figs. 18 a 21 ilustran una maquina de estampado de agujas manual configurada para la produccién utilizando
la presente invencion, con el ciclo de la maquina en marcha.

La Fig. 22 es una vista de un paquete automdticamente montado en transito sobre el transportador de la maquina
hasta la maquina de devanado.

La Fig. 23 es una vista en planta de la presente invencion aplicada en las operaciones de estampado y devanado de
las suturas, que ilustra el producto montado sobre el transportador.

Descripcion de las formas de realizacion preferentes

La Fig. la ilustra una sutura quirdrgica convencional con una aguja unida. El montaje 5 se observa que tiene una
aguja 1, en extremo del cabo o cuerpo de la aguja y el drea de fijacion 2 de la sutura, el hilo de sutura 3, y el extremo
posterior 4 de la sutura. Este montaje 5 es tradicionalmente designado como “sutura de brazo tnico”. Este nombre se
deriva de la caracteristica de que el montaje 5 tiene una tnica aguja fijada a un solo extremo de la sutura.

La Fig. 1b ilustra una sutura quirdrgica similar 8 con dos agujas unidas 6 y 7, una en cada extremo de la sutura 8§,
constituyendo el montaje 10. Este montaje es designado como “sutura de doble brazo” derivado de la caracteristica de
que tiene dos agujas 6 y 7 unidas, una a cada extremo de la sutura 8.

Las suturas son fijadas a las agujas mediante un proceso de fabricacién convencional designado como “estampado”
mediante el empleo de una estacién de trabajo manual convencional tal como se aprecia en la Fig. 2. Dicha estacién
de trabajo presenta una mesa 13, una prensa mecdnica 14, un herramental 15. En funcionamiento, el operario 16 coge
un filamento de sutura 17 del tubo 18 donde estdn alojadas cogiendo simultdneamente una aguja 19 de la bandeja
20. El operario sitda manualmente el extremo de una sutura dentro del elemento de fijacién de la aguja, tipicamente
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un agujero taladrado axialmente o conformado en el canal lateral (no mostrado), coloca esta combinacién dentro de
la estampa 15, y activa la prensa aplicando uno o mas golpes, presionando de esta forma el drea 2 de estampado de
la aguja metdlica (Fig. 1a) y fijando dicha aguja a dicho filamento de sutura, constituyendo el montaje 5 de sutura
de la aguja. Las suturas de doble brazo son montadas llevando a cabo el procedimiento de estampado de agujas
anteriormente expuesto en cada extremo de la sutura, constituyendo el montaje 10 de aguja/sutura.

Como se aprecia en la Fig. 2, los montajes 21 de suturas de agujas completados se despachan de la manera con-
vencional hasta la siguiente operacién de fabricacion, tipicamente el devanado de la suturas descrito mas adelante. El
procedimiento de almacenaje y mantenimiento de esta distribucién debe proteger las puntas fragiles de las agujas y los
filamentos de las suturas, evitar la exposicién a materiales extrafios, proporcionar un medio de mantener la identidad
del lote de produccién, y proporcionar un facil acceso para una manipulacion eficiente.

Un procedimiento convencional del tipo indicado utilizado para la distribucién de montajes estampados de agu-
jas/suturas en una operacién de devanado en paquetes utiliza una almohadilla de espuma 22 dentro de la cual son
colocadas los montajes de agujas estampadas, colocando las puntas de las agujas clavadas axialmente a mano hasta
provocar una penetracién suficiente para fijar el montaje de sutura de aguja para soportar los movimientos de manipu-
lacion, estando situada dicha almohadilla 22 para posibilitar que los filamentos de sutura 23 fijadas a aquella descansen
en una bandeja plana 24 forrada de fieltro u otro material blando. Dichas bandejas 24 pueden ser apiladas en carros u
otros medios de transporte y distribuidas llevando a cabo la operacion de devanado de los paquetes.

En las Figs. 3 y 4 se ilustra un paquete de suturas convencional 30 que incorpora una pista de devanado. Se observa
que el paquete 30 de suturas incorpora montada en su interior una sutura de doble brazo. El paquete tiene un cuerpo de
plastico moldeado 31 que presenta una abertura 37 de clavija de devanado dentro de la cual estd moldeado un parque
32 de agujas dobles, y una pista oval 35 de suturas cubierta por una pluralidad de compuertas batientes articuladas 36.

La secuencia de montaje de las agujas y suturas quirdrgicas de embalaje dentro del paquete 30 comienza mediante
la insercidn de la aguja o agujas 33 dentro del parque de agujas 32. Las suturas fijas a las agujas son a continuacién de-
vanadas adoptando la forma de la pista 35 de suturas utilizando mecanismos convencionales (no mostrados) montados
rotatoriamente en una maquina de devanado convencional.

La insercion de las agujas dentro del parque de agujas se ilustra en la vista en alzado en seccién 4-4 aumentada de
tamafio de la Fig. 4, que muestra los parques 46 de agujas dobles, el paquete en seccién 48 moldeado en pléstico, y las
vistas en seccion de los filamentos de sutura 47 enrollados alrededor de aquél. Una primera aguja, mostrada mediante
la seccion transversal circular del alambre de aguja 40 es manualmente situada encima de la ranura 41 del parque de
agujas descansando sobre dos chaflanes 42 que proporcionan el punto de arranque para expandir las ramas 43 de los
parques de agujas de plastico. Una presion hacia abajo con el dedo por parte del operario de la maquina de devanado
en el emplazamiento y direccidon de la flecha 44 fuerza a la aguja 40 sobre el parque de agujas, hasta que contacta
con la base 49 del paquete 30, alcanzando una posicién que es la que se ilustra respecto de la segunda aguja 45. La
segunda aguja 45 se ilustra en la posicién completamente instalada, presentando las ramas 46 del parque de agujas
completamente deformadas y aplicando de forma eldstica una presién de sujecidon que retiene la aguja firmemente
dentro del paquete.

Determinados procesos de embalaje de fabricacion tipicos incluyen la insercidn de las agujas dentro de parques de
agujas en la operacion de carga de la maquina de embalaje, requiriendo una elevada presién del dedo para deformar
los elementos de los parques de agujas y asentar completamente las agujas en posicion.

Con referencia ahora a la Fig. 5, en ella se muestra una vista en planta de una miquina convencional 200 de
devanado y embalaje de suturas. La maquina 200 ilustrada en la Fig. 5 tiene una torreta de graduacién 54 de cuatro
estaciones, una tolva que contiene unas piezas moldeadas 201 de paquetes vacios, y una estacion de carga 57 dentro de
la cual el operario 50 carga una o dos agujas dentro de los parques de agujas de los paquetes 201, con la sutura unida
58 colgando por detrds sin excesiva tension. Los expertos en la materia apreciardn que existen y pueden utilizarse otras
configuraciones de maquinas de carga manual.

La almohadilla de espuma con los montajes de agujas/suturas fijadas a ella 22 (Fig. 2) como medio de manipu-
lacién, son transportadas hasta la maquina de devanado y embalaje (Fig. 5) mediante diversos procedimientos (no
mostrados) de bandejas y carros. En la miquina de devanado 200, la almohadilla de espuma 52 (Fig. 5) estd situada
en una posiciéon de cémodo manejo sobre la placa superior 59 de la mdquina, segun se ilustra. El operario 50 de la
madquina retira el montaje 51 de agujas/suturas y coloca manualmente la aguja o agujas del montaje 51 colocando los
dedos del operario dentro del parque de agujas moldeado 57 de los paquetes (descrito con detalle en la Fig. 4 en el
texto relacionado con ella). El operario somete a un ciclo la maquina 200, haciendo que la torreta 55 marque 90°, segtin
se indica mediante la flecha 55, y que los mecanismos periféricos convencionales de la mdquina devanen y completen
el paquete (no descritos con detalle), de forma que la maquina de esta forma estd preparada para el ciclo siguiente.

La colocacién manual de las agujas dentro del paquete en la estacién de carga 57 de la médquina de paquetes
requiere un alto grado de especial destreza de dedos y una excelente agudeza visual, y expone a las agujas a dafios
de manipulacién cuando son presionadas dentro del parque de agujas 57 del paquete. Aunque esta operacién manual
de trabajo relativamente intenso puede llevarse a cabo mediante controles apropiados contando con la destreza del
operario, tipicamente ralentiza la tasa de productividad de la maquina de embalaje, reduciendo en consecuencia la
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eficiencia del proceso, y provoca un dafio potencial a las agujas y un esfuerzo ergonémico a los dedos y las manos de
los operarios.

Con referencia ahora a la Fig. 6a, en ella se ilustra una forma de realizacion preferente de un aparato 60 de la
presente invencién. El insertador devanador 60 de cremallera es un aparato de gran produccién que conecta multi-
ples operaciones productivas en una, consiguiendo de esta forma un flujo de produccién mecanicamente conec-
tado mediante una secuencia de operaciones individuales, y que elimina la carga manual de los parques de
agujas.

Rogamos ahora atencién a la Fig. 6b que ilustra el insertador devanador 60 de cremallera con las operaciones
periféricas relacionadas con éste. El insertador devanador 60 de cremallera presenta un transportador 61 (en la forma
de realizacién preferente un transportador lineal) que se desplaza en la direccién de la flecha 62. Adyacente a dicho
transportador 61 se encuentra dispuesta una pluralidad de estaciones de trabajo 63, ilustradas en linea de puntos. Ad-
yacente a dicha estacion de trabajo 63, fijada a dicho transportador 61 se encuentran unos médulos de montaje 66 de
fabricacién, configurado cada uno para recibir parcialmente el producto montado procedente de la estacién de trabajo
adyacente 63, para llevar a cabo automdticamente las operaciones de fabricacién adicionales de dicho producto, y
cargar el producto sobre el transportador 61. En el extremo de descarga del transportador 61 se incorpora una maquina
65 de montaje, embalaje, u otro tratamiento, ilustrada también con un rectdngulo en linea de puntos. La cantidad de
estaciones de trabajo 63 dispuestas a lo largo del transportador 61 se determina por su tasa de productividad relativa
en relacion y sopesada con la maquina final 65. Como puede apreciarse en la Fig.6, la longitud del transportador 61,
que ilustra cuatro estaciones de trabajo 66 en este ejemplo, puede extenderse o alargarse para recibir mds o menos es-
taciones de trabajo 63, utilizando este método flexible para obtener un equilibrio de productividad entre las estaciones
de trabajo 63 y la mdquina de productividad mds alta 65. En la Fig. 6 se ilustran cuatro estaciones de trabajo, como
resultarian, por ejemplo, si esta concreta aplicacion produjera aproximadamente un cuarto de la produccion total de la
maquina de devanado 65.

Unos controles electrénicos convencionales 67 ejecutan las funciones de conmutacion, sincronizacién, deteccion, y
regulacion ciclica necesarias para hacer funcionar los diversos mecanismos del insertador devanador 60 de cremallera,
utilizando tecnologia actualmente disponible.

La forma de realizacién preferente descrita en los parrafos que siguen es la aplicacién de la maquina 60 del
insertador devanador de cremallera al embalaje de suturas quirtrgicas.

La Fig. 7 ilustra la maquina 60 del insertador revanador de cremallera de la Fig. 6 aplicada a las operaciones de
produccion de suturas anteriormente descritas. Cuatro estaciones de trabajo 63 de estampado manual estan situadas
a lo largo de la extensién del transportador 71, y una maquina 72 de devanado/embalaje situada en el extremo de
descarga del transportador 71 estd continuamente desplazandose en la direccion de la flecha 73.

La Fig. 5 y el texto relacionado con ella describia una operacién de una maquina de devanado de la técnica
anterior que requeria que el operario 50 llevara a cabo una tarea de carga de agujas de dedicacién intensiva, como
parte de cada ciclo de la maquina. El insertador devanador de cremallera 60 ilustrado en la Fig. 7 lleva a cabo esta
tarea automaticamente, consiguiendo con ello un incremento sustancial en la tasa de produccién de la maquina 72 de
devanado/embalaje y la reduccién de la fatiga ergondmica del operario.

La estacién de trabajo 70 de estampado manual de suturas ilustrada en la Fig. 7 opera de acuerdo con lo descrito
para la Fig. 2, excepto por la manipulacién por parte del operario del montaje de agujas/suturas completado después
del estampado. El operario 78 de la estacion de trabajo de estampado, como se muestra en la Fig. 7, coloca las agujas
del montaje del parque de agujas/suturas dentro de un cartucho de agujas 74, posibilitando que los filamentos de sutura
775 cuelguen por detrds sobre una superficie tersa.

Las ilustraciones incluidas en la presente memoria pueden mostrar una o dos agujas por razones de claridad de
la descripcion. Una aguja representa el funcionamiento de la invencién al fabricar una sutura de un solo brazo, dos
agujas una sutura doble de brazo.

La Fig. 8 ilustra una vista en planta de tamafio ampliado del cartucho de agujas 74 de la Fig. 7. Los objetivos del
cartucho de agujas 80 son proporcionar un recepticulo para las agujas, después del estampado, que sea fécil y rdpido
de cargar manualmente por parte del operario, posibilite que las agujas sean transportadas fuera del 4rea de trabajo del
operario, proteja las puntas de las agujas evitando que se dafien e incluya unas caracteristicas de disefio que permitan
que las agujas sean transferidas automaticamente al parque de agujas moldeado del paquete, de acuerdo con lo descrito
a continuacion.

Tal y como se aprecia el cartucho de agujas 80 es un miembro fabricado con un material rigido no magnético,
por ejemplo, sin que ello suponga limitacién, un pldstico estructural duro, rematado con una superficie plana 81. La
superficie 81 del cartucho de agujas 80 incorpora unas clavijas de referencia 82 introducidas a presién desde y que
se elevan por encima de la superficie 81, con el tamafio y posicidn precisas para trabar y encajar con los orificios de
referencia situados en el paquete moldeado (ilustrado mas adelante).
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La Fig. 9 ilustra el cartucho de agujas de la Fig. 8 con dos agujas 86 insertadas en el receptaculo 83. Las Figs.
10y 11 son fotografiadas digitales (imdgenes escaneadas) de la seccién del receptdculo 83 de agujas del cartucho 80
ilustrado en las Figs. 8 y 9, con fines de clarificacién visual.

La Fig. 12 es una vista de tamafio adicionalmente aumentado del receptaculo de agujas 90, que ilustra una aguja
91 situada manualmente en su interior por parte del operario de estampado. Una sutura de doble carga presentaria dos
agujas 91 situadas en su interior. El receptdculo de agujas 90 estd compuesto por unas guias coplanares 92 y 99 de
agujas, con superficies superiores planas, configuradas tal y como se ilustra y que se extienden hasta una elevacién por
encima de la superficie 93 del cartucho. Preferentemente dicha elevacién es mds de la mitad del didmetro de alambre
mds ancho de las agujas destinadas a este proceso. Idénticas aberturas 94 y 95 estdn dimensionadas para aceptar el
didmetro de alambre de las agujas mas ancho, con el huelgo adicional suficiente para obtener un acoplamiento holgado,
no presionante. Las gufas 92 de las agujas estdn configuradas para proporcionar un huelgo angular 202 del material
sobre el lado de curvatura de la aguja de las aberturas 94 y 95, y, por consiguiente, no interferir con la cobertura de
las agujas 91 situadas dentro de las guias 92 y 99 de las agujas. Las guias en relieve 92 y 99 de las agujas tienen un
tercera abertura 96 entre ellas, dimensionada para su acoplamiento por fuera y, de esta forma, encabalgar el parque de
agujas del paquete, descrito e ilustrado mas adelante. Como puede apreciarse los lados frontales de las guias 92 y 99
de las agujas tienen una superficie plana.

Las guias 92 y 99 de las agujas del cartucho de agujas 90 estdn configuradas para aceptar una amplia gama de
tamafio de aguas, reduciendo con ello la exigencia de cambiar dicho cartucho de agujas cuando se fabrican agujas con
diferentes tamafios.

La Fig. 12a ilustra una forma de realizacién alternativa del receptiaculo 350 de agujas, que tiene una forma de
realizacion preferente para ciertos tamafios de agujas. Las guias 300 de agujas incorporan unas superficies curvadas
301, que se corresponden con el didmetro de curvatura exterior 306 de ciertas agujas grandes (ilustradas), y también
incorporan un radio de introduccién 308. Las guias 302 de agujas incorporan unas superficies curvadas 303, que se
corresponden con el didmetro de curvatura interior 307 de ciertas agujas mds pequefias (no mostradas). Configuracio-
nes idénticas correspondientes se incorporan en las segundas guias 304 de agujas posteriormente descritas.

Preferentemente, con el fin de potenciar el encaje de una aguja dentro del recepticulo de agujas, cuatro imanes
cilindricos 97, situados segin se muestra mediante los cuatro circulos de lineas de punto, son presionados dentro
de unos agujeros verticales ciegos desde el lado inferior del cartucho de agujas, siendo dichos agujeros taladrados
proximos a la superficie 93 pero no penetrando dicha superficie y, por consiguiente, no siendo visibles desde la vista
en planta desde arriba. El disefio de la Fig. 12a incorpora cuatro imanes cilindricos 305 segtin se ilustra y describe para
el cartucho de agujas de la Fig 12.

Para cargar las agujas dentro del recepticulo 90, el operador de estampado sitda una aguja o unas agujas 91,
individual o conjuntamente, orientadas de modo aproximado con las puntas encaradas tal y como se muestra, contra
la superficie superior de las guias 92 de las agujas, y procede a deslizar dichas agujas en la direccién de la flecha 98.
Cuando una aguja pasa por la abertura 94 o 95 de la guia 92, caerd dentro de dicha abertura, permaneciendo situada
tal como se ilustra. La aguja 91 queda fija en posicion por las paredes de las guias 92 y 99 de la aguja que rodean las
aberturas 94 y 95, y por el campo de atraccién de los imanes cilindricos 97 que ejercen una fuerza hacia debajo del
alambre de la aguja contra la superficie 93 del receptéaculo.

Puede apreciarse que el cartucho de agujas expuesto y el procedimiento de carga es relativamente rdpido, sencillo,
y que no dafia a las agujas, y no requiere una fuerza hacia abajo ergonémicamente estresante en comparacioén con la
insercion con los dedos por un operador segtn se ilustra en la Fig. 4 y se describe en el texto relacionado con ella.

Rogamos atencién a la Fig. 7. Después de insertar las agujas de acuerdo con lo anteriormente descrito, el operario
79 del estampado manual activa un conmutador (no mostrado) que inicia un ciclo del dispositivo 205 de ensamblaje de
insertador individual con destino a esa estacion de trabajo 118. Dicha activacion ordena al controlador de la maquina
que efectie un desplazamiento del cartucho de agujas 74, ilustrado en la estacion de trabajo 70 del primer operario 78
de estampado hasta una posicién 77, mostrada con fines de ilustracion en la estacion de trabajo del segundo operario
79 de estampado en la segunda estacion de trabajo 118. El desplazamiento es activado mediante un cilindro de aire
o dispositivo de accionamiento convencional similar, siendo dicho desplazamiento guiado por los apropiados railes y
medios de deslizamiento posteriormente referenciados.

Las Figs. 13 a 16 ilustran la transferencia automética de agujas desde el cartucho de agujas hasta el paquete.

La Fig. 13 ilustra un cartucho de agujas 100 y un paquete moldeado 101 para saturas colocado en un lateral. La
colocacién es tal que unas clavijas de referencia 102 situadas dentro del cartucho de agujas 100 que pueden apreciarse
alineadas en consonancia con los agujeros de referencia 103 situados dentro de la pieza moldeada 101 del paquete
visible mediante las flechas 109 incorporadas para ilustrar esta alineacién. Asi mismo, las guias 104 de las agujas y
la abertura 105, estdn alineadas y situadas para encabalgar el parque de agujas 106 dentro de la pieza moldeada del
paquete 101 para ser insertado en aquellos.

La Fig. 14, que constituye una vista donde se aprecia al través la pieza de moldeo del paquete de plastico, ilustra
la pieza moldeada de paquete 101 de la Fig. 13 volteada, invertida, como se indica mediante la flecha 121, ahora
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orientada con el lado de abajo del parque de agujas, y los agujeros de referencia 111 situados sobre las clavijas de
referencia ahusadas 110. El parque de agujas 108 estd alineado y queda acoplado entre las guias 104 de las agujas. La
presiéon mecdnica hacia abajo aplicada sobre el drea situada por encima del parque de agujas, ilustrada en la Fig. 14
mediante la linea de puntos 107, forzard a las agujas 112 a ser insertadas y transferidas dentro del parque de agujas
108 de la pieza moldeada del paquete 210. La Fig. 15 es una vista de tamafio ampliado de las gufas 123 de las agujas
y del parque de agujas 124 de la Fig. 14, que ilustra el parque de agujas 124 rodeando y trabando las agujas 125. La
retirada y la inversion de la pieza moldeada del paquete 115, tal y como se indica mediante la flecha 122 (Fig. 16),
ilustra la transferencia de las agujas 116 al parque de agujas 117 y su insercion dentro de éste.

La Fig. 17 ilustra una vista de tamafio ampliado de la estacion de trabajo 118 de la Fig. 7. La Fig. 17 ilustra unos
mecanismos detallados que ejecutan la transferencia de las agujas de las Figs. 13 a 16 hasta el paquete moldeado 115
de las suturas (Fig. 16), y el transporte de dicho paquete, con las agujas insertadas y las suturas unidas a las mismas,
hasta el transportador y, en tltimo término, hasta la miaquina de devanado/embalaje 72 de la Fig. 7.

Los dispositivos convencionales de generaciéon de movimiento y la guia de éstos, incluyendo medios correderas
accionados por cilindros de aire, motores eléctricos, hidrdulicos y otros dispositivos méviles conocidos en la técnica
de disefio de maquinas, y omitidos de la descripcion detallada.

La secuencia funcional consiste en que el operario 136 culmina el estampado de las agujas en la estampa 150, y
la colocacién de las agujas, con las suturas arrastrando holgadamente por detrds, dentro del cartucho de agujas 131,
mostrado en linea de puntos, y la activacién de un conmutador (no mostrado) para iniciar el ciclo de los mecanismos
de montaje de la estacion de trabajo 130.

El cartucho de agujas 131 es accionado en la direccion de la flecha 132, mediante un medio corredero lineal 135,
deteniéndose el desplazamiento en una posicién de tope 133. El bucle colgante 134 se desliza sobre una superficie
tersa, blanda, 137 hecha de acero pulimentado o es una superficie de pléstico de friccion baja.

Una tolva 138 es llenada con una pila de paquetes de sutura moldeados vacios 140, confinados por una pluralidad de
vastagos verticales 139, u otra estructura apropiada, configurada para hacer que dicha pila sea verticalmente deslizable
pero fija horizontalmente. Dichos paquetes situados en dicha pila estdn orientados con los parques de aguja encarados
hacia abajo y en direccién al cartucho de agujas 133. Fijada a la base de dicha tolva se encuentra una lanzadera de
escape 141 deslizable, guiada linealmente, y accionada por el dispositivo de motor (no mostrado), a la derecha o
izquierda tal como se indica mediante la flecha 142. Dicha lanzadera incorpora un receptaculo rebajado, del tamafio
de un paquete (no mostrado) por debajo de la pila de paquetes 140.

El movimiento en vaivén de la lanzadera 141, a derecha e izquierda, como se ilustra mediante la flecha 142, provoca
una funcién de dispensacién e individualizacién, tipica en la industria del disefio de mdaquinas, de dispensadores
designados como cambiador de monedas o tipo “rebanadora”. Con cada ciclo, un paquete moldeado procedente de la
pila 140 sera retirada de ésta y dispensada hasta la posicién de recepcioén 143 de una linea de puntos.

Un cabezal de captura 144, deslizable en la direccion de la flecha 148 sobre unos véstagos 145 que estdn montados
de manera fija en los bloques de soporte 146 y con ello en el bastidor 147 de la maquina, incorpora un medio de
captura 149 de ventosa. Dicho medio de captura 149 de ventosa tiene una capacidad de movimiento vertical energizada
incorporada en su interior (no mostrada).

Sométanse a consideracion las Figs. 18 a 21 para una descripcion de la secuencia de la maquina.

Como se observa en la Fig. 18, la maquina se muestra en la posicién de cero o de partida con el cartucho de agujas
155, cargado a mano con las agujas 275, y arrastrando la sutura 156.

La lanzadera de tolva 157 ha sido accionada en la direccién de la flecha 158 y ha descargado un paquete moldeado
159 desde la pila de tolva 160. El cabezal de captura 162 estd situado sobre la lanzadera de tolva 157. El operario
inicia el ciclo, haciendo que el medio de captura de ventosa 276 levante el paquete moldeado 159 de la lanzadera de
tolva 157. Con referencia ahora a la Fig. 19, el controlador electrénico desplaza la lanzadera de tolva en la direccién
de la flecha 169 hasta la posicién retraida 164.

Con referencia a la Fig. 20, continuando la secuencia automatica, el cartucho de agujas 172 se desplaza en la
direccidn de la flecha 175, guiado por un medio corredero 161, transportando de esta forma las agujas y la sutura 176
hasta una posicién por debajo del paquete moldeado 171 agarrado por el medio de captura de ventosa 170. El medio
de captura de ventosa 170 es forzado hacia abajo presionando de esta forma los parques de aguja de paquete moldeado
contra las agujas situadas en el cartucho de agujas 172, y haciendo que dichas agujas sean insertadas en dichos parques
de agujas como se ilustra en las Figs. 13 a 16.

Como se observa en la Fig. 21, el medio de captura de ventosa 182 es elevado e impulsado en la direccién de la
flecha 181 hasta un tope fijado (no mostrado) que centra el paquete 183 con las agujas (no mostradas) y la sutura 184
sobre la abertura 185 existente en la placa de cubierta 186. La placa 186 se extiende, elevada, sobre el transportador
187, desplazandose dicho transportador en la direccion de las flechas 188. El agujero 185 existente en dicha placa de
cubierta posibilita el acceso vertical a dicho transportador situado en la posicién inferior.
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El medio de captura de ventosa 182 es impulsado hacia abajo hasta una posicién justo por encima, pero sin con-
tactar, con el transportador 187. La fuente de vacio aplicada al medio de captura de ventosa 182 es desconectada,
haciendo que el paquete 183, con las agujas en su interior, y la sutura fijada 184 se depositen sobre el transportador
187. Un paquete similar 189 y una sutura unida 190 procedente de un ciclo previo de la mdquina se muestran con fines
ilustrativos.

El cabezal de captura 180 es impulsado en la direccion de la flecha 193 hasta una posicién de inicio 165 ilustrada
en la Fig. 19. El cartucho de agujas es impulsado en la direccién de la flecha 192, a lo largo de un medio corredero
lineal 161, hasta una posiciéon 277 (Fig. 19) en preparacion para repetir el ciclo de la maquina. La lanzadera de tolva
157 (Fig. 18) es impulsada en la direccién de la flecha 158, dispensando de esta forma un nuevo paquete moldeado
159, también en preparacion para repetir el ciclo de la maquina.

La Fig. 22 ilustra una vista de tamafio ampliado del montaje 250 del paquete y de las agujas/suturas cuando
es descargado desde la estacion de trabajo del insertador individual, situada sobre el transportador mévil 253, y en
transito hasta la maquina de embalaje. El paquete 251 estd volcado con las agujas en posicion lateral, y la sutura 252
cuelga por detrds, situado para ser capturado manualmente por el operario de la maquina de embalaje.

La Fig. 23 ilustra el régimen de trabajo de la invencién aplicado a la fabricacién de suturas quirdrgicas, en el
que cuatro estaciones de trabajo de estampado de agujas cargan unas suturas estampadas dentro de sus respectivos
cartuchos de aguja 202. La invencién automdticamente monta los paquetes moldeados con las agujas 203, y dispensa
dichos paquetes sobre el transportador 205 que se desplaza en movimiento continuo.

El transportador 205, desplazdndose en la direccion de la flecha 204, transporta los montajes de paquetes 206 hasta
situarlos al alcance del operario 201 de carga de la maquina de embalaje.

Aunque la presente invencién ha sido mostrada y descrita con respecto a formas de realizacion detalladas de la
misma, debe entenderse por parte de los expertos en la materia que pueden efectuarse diversos cambios de forma y
detalle de dichas formas de realizacion sin apartarse del &mbito de la invencion reivindicada.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato (60, 130), para cargar agujas quirdrgicas (1, 6, 7, 91, 306) en paquetes (30, 140) de suturas quirtirgi-
cas, que comprende:

un bastidor de maquina; y

un miembro de lanzadera (141) que tiene una parte superior, montada de manera deslizable sobre el bastidor
para trabar y desplazar un paquete (30, 140) de suturas, teniendo el paquete de suturas al menos un parque
(106) de agujas; y caracterizado por

un miembro de cartucho (80) de agujas que tiene una superficie superior (81) y una superficie de fondo,
estando dicho miembro de cartucho (80) de agujas, montado de manera deslizable en el bastidor;

una pluralidad de miembros de guia (83) de agujas que se extiende hacia arriba desde la superficie
superior (81) del miembro de cartucho (80) de agujas, estando dichos miembros de guia (83) separados
para recibir al menos una aguja quirdrgica (1, 6, 7, 91, 306), teniendo dichos miembros de guia (83)
de agujas unas superficies de contacto (92, 302) estando dichos miembros de guia (83) adicionalmente
separados para recibir el al menos un parque (106) de agujas; y un cabezal de captura (144) montado
de manera deslizable sobre el bastidor para capturar el paquete (30, 140) procedente del miembro
de lanzadera (141), y poner en contacto el paquete (30, 140) con el miembro de cartucho (80) de
agujas de forma que el parque (106) de agujas del paquete (30, 140) es trabado entre los miembros de
guia (83) de agujas, en el que dicho cabezal de captura (144) es amovible horizontalmente asi como
verticalmente.

2. El aparato (60, 130) de la Reivindicacién 1 comprendiendo también una correa transportadora (61), de forma
que el cabezal de captura (144) pueda desplazarse para liberar un paquete (30, 140) sobre aquélla.

3. El aparato (60, 130) de las Reivindicaciones 1 o 2, en el que el cabezal de captura (144) comprende una cdmara
de vacio.

4. El aparato (60, 130) de una cualquiera de la Reivindicaciones precedentes, en el que el miembro de cartucho
(80) de agujas comprende adicionalmente una pluralidad de imanes (97, 305) montada dentro de la superficie interior.

5. El aparato (60, 130) de una cualquiera de las Reivindicaciones precedentes, que comprende asi mismo un surco
(96) que se extiende por el interior de la superficie superior (81) del cartucho (80) de agujas entre los miembros de
guia (83) de agujas.

6. Un procedimiento de carga de agujas quirtrgicas (1, 6, 7, 91, 306) en paquetes de suturas quirtrgicas (30, 140),
comprendiendo el procedimiento:

suministrar un paquete (30, 140) de suturas que comprende un miembro que tiene una parte superior y una
parte inferior, y un parque (106) de agujas que se extiende desde la parte superior del miembro,

suministrar un montaje de agujas quirtrgicas que comprende una aguja quirdrgica (1, 6, 7, 91, 306) y una
sutura (3, 8, 51) montada sobre aquélla; y

suministrar un aparato (60, 130) para cargar agujas quirdrgicas (1, 6, 7, 91, 306) en paquetes (30, 140) de
suturas quirdrgicas, que comprende:

un bastidor de maquina; y

un miembro de lanzadera (141) que tiene una parte superior, montada de manera deslizable sobre el
bastidor para trabar y desplazar un paquete (30, 140) de suturas; y

caracterizado por:

un miembro de cartucho (80) de las agujas que tiene una superficie superior (81) y una superficie
inferior, estando dicho miembro de cartucho (80) montado de manera deslizable sobre el bastidor;

una pluralidad de miembros de guia (83) de las agujas que se extiende hacia arriba desde la superficie
superior (81) del miembro de cartucho (80) de las agujas, estando dichos miembros de guia (83)
separado para recibir al menos una aguja quirtirgica (1, 6, 7, 91, 306), teniendo dichos miembros de
guia (83) de las agujas unas superficies de contacto (92, 302), estando dichos miembros de guia (83)
asf mismo separados para recibir el al menos un parque (106) de agujas; y
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un cabezal de captura (144) montado de manera deslizable sobre el bastidor para capturar el paquete
(30, 140) del medio de lanzadera (141), y poner en contacto el paquete (30, 140) con el miembro de
cartucho (80) de las agujas, de forma que el parque (106) de agujas del paquete (30, 140) sea trabado
entre los miembros de guia (83) de las agujas en el que dicho cabezal de captura (144) es amovible
tanto horizontal como verticalmente;

en el que el procedimiento estd caracterizado por:

colocar la aguja quirdrgica dentro de un espacio existente entre los miembros de guifa (83) de las agujas
sobre el miembro de cartucho (80) de las agujas y desplazar el miembro de cartucho (80) de las agujas
hasta la posicion de carga;

trabar la parte superior del paquete (30, 140) con la parte superior del miembro de lanzadera (141) y
desplazar el miembro de lanzadera (141) y el paquete (30, 140) hasta una posicién de transferencia;

desplazar el cabezal de captura (144) hasta la posicion de transferencia y trabar la parte inferior del paquete
(30, 140) con el cabezal de captura (144);

desplazar el cabezal de captura (144) y el paquete hasta la posicion de carga, de forma que el paquete (30,
140) y el parque (106) de agujas estén en alineacién con el miembro de cartucho (80) de las agujas y con
los miembros de guia (83) de las agujas;

desplazar el cabezal de captura (144) y el paquete (30, 140) hacia abajo de forma que la parte superior
del paquete (30, 140) contacte con la superficie superior del miembro de cartucho (80) de las agujas, y el
parque (106) de las agujas esté al menos parcialmente contenido en un espacio existente entre los miembros
de guia (83) de las agujas, haciendo de esta forma que la aguja quede trabada dentro del parque (106) de
las agujas del paquete;

desplazar el cabezal de captura (144) y el paquete (30, 140) conteniendo las agujas situadas en el parque
de las agujas desde el miembro de cartucho de las agujas hasta una posicién de descarga; y,

liberar el paquete (30, 140) conteniendo la aguja dentro del parque de las agujas toméndola con el cabezal
de captura (144) y situdndola en la posicién de descarga.

7. El procedimiento de la Reivindicacién 6 en el que el aparato (60, 130) comprende adicionalmente una correa
transportadora (61), de forma que el cabezal de captura (144) cuando es desplazado hasta la posicion de descarga
libera un paquete sobre aquélla.

8. El procedimiento de las Reivindicaciones 6 o 7 en el que el cabezal de captura (144) comprende una cdmara de
vacio.

9. El procedimiento de las reivindicaciones 6 o 7 o de la reivindicacién 7, en el que el miembro de cartucho (80) de
las agujas comprende adicionalmente una pluralidad de imanes (97, 305) montados dentro de las superficies inferior.

10. El procedimiento de una cualquiera de las Reivindicaciones 6 a 9 en el que el cartucho de agujas comprende
adicionalmente un surco (96) que se extiende por el interior de la superficie superior entre los miembros de gufa de las
agujas.

11. El procedimiento de una cualquiera de la Reivindicaciones 6 a 10 comprendiendo adicionalmente la etapa de

transportar el paquete que contiene una aguja situada en un parque de agujas hasta una maquina de embalaje con
devanadora.

10



ES 2283718 T3

FIG. 1a

N
FIG. 1b
D
< D)
N0




ES 2283718 T3

9¢€

V4

| ——

P
be F4 > 1

12



ES 2283718 T3

FIG. 5 /2""

\
54
53 55 )
201~~\
56—, @1 m%ﬁ e
3 2 @/
59 \tﬁ 2 @é" "’(/
A\ ] C T
s ol
57
51 58

50

13



ES 2283718 T3

FIG. 6a

/60

el ] .&L_IJ

I==

FIG. 6b

==
[~

7
-

14



ES 2283718 T3

e

<9

64

84l

84

9.

o9

(74

15



81

ES 2283718 T3

FIG. 8

- N
82 82
FIG. 9
— )
86
o o
q /S \\ )




ES 2283718 T3

17



ES 2283718 T3

FiG. 12

FIG. 12a ., J

18



ES 2283718 T3

FiG. 13

FiG. 14

111 1?8 1'12

111
110 B 4

7\ ( \FIG. 15

210 121 107

19



ES 2283718 T3

FIG. 15

123

20



ES 2283718 T3

FIG. 17

147
130\ 144, 1;8
138 ([ 140 139 143 \ [ . [146
N LS l 4/
146~— —— e 1
—e O
141 —— AW v - <N
[——— e ~ . 145
e 133 .
142 149
132
134
135
g 137
131
150

136

21




ES 2283718 T3




ES 2283718 T3




ES 2283718 T3

FIG. 20

172 171

24




ES 2283718 T3

FIG. 21
18\1
Ry

161

25



ES 2283718 T3

FIG.22
253 /

251
252

255



ES 2283718 T3

314 10C 1174 3174
4174
J m | -3 = 0_ ﬁl
- -_] !
s02 \ > £0c
p0C

£ "Old

90c

27



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

