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Descrigas referente a4 patente
de invencao de ETHICON, INC.,
norte-americana, industrial e
comercial, estabelecida en
U.8. Route 22, Somerville, New
Jersey 08876, Estados Unidos da
América, (inventores: Chao Chen
e Arthur Taylor, residentes nos
E.U.A.) para "COMBINAGAO DE
AGULHA-SUTURA CIRORGICA ESTERI-
LIZADAS E PROCESSO PARA A PRE-
PARACAO DE UMA SUTURA CIRORGICA"

DESCRICZRO

Antecedentes da Invenggo

Em muitos procedimento cirurgi-
cos, e desejavel que quando se ligam tecidos utilizando agulhas
e suturas cirurgicas, o difmetro maximo da agulha, isto e,
o didmetro na extremidade cega da agulha, e o didmetro maximo
da sutura sejam tao iguais quanto possivel. Esta concepgao
& necessaria de forma a que a furagao dos tecidos produzido
pela passagem da agulha atraves do tecido seja essencialmente
preenchida pela sutura. Isto & especialmente importante quando
se liga tecido vascular para evitar a hemorrogia ou fugas
de sangue através do furo produzido pela agulha.

Originalmente, as agulhas cirur-
gicas tém um olhal na extremidade cega atraves do qual se
liga a sutura. Como se pode compreender, isto significa que
a extremidade cega da agulha tem uma dimensao suficiente para
permitir colocar nela um olhal tal que se possa fazer passar
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atravées dele pelo menos o dobro do didmetro miximo da sutura
de forma a que o furo produzido gquando o agulha & feita passar
atraves do tecido seja bastante superior ao difimetro da sutura.
Ao longo dos anos, para aperfeigoar os procedimentos ciriirgi-
cas, tém sido desenvolvidas Vvérias técnicas para eliminar
o olhal na extremidade cega da agulha e tém sido tentadas
outras técnicas em que a sutura pode ser ligada i extremidade
cega da agulha., Algumas das técnicas que foram desenvolvidas
consistem em colocar um canal na extremidade cega e dobrar
a sutura nessa canal ou estampar a sutura anum furo aberto
na extremidade cega da agulha. Como se pode compreender, o
ainda necessario que o didmetro da extremidade cega da agulha
seja bastante maior que o difimetro do corpo da sutura e assim
quando essa combinagao de agulha-sutura & utilizada para ligar
tecidos, a sutura nao preenche completamente ¢ furo aberto
pela agulha.

Nos anos recentes, foram desen~
volvidas varias técnicas para reduzir o didmetro da sutura
na sua extremidade de forma a estar fixada a extremidade cega
da agulha e em muitos casos isto foi conseguido de forma a
que o didmetro do corpo da sutura fosse essencialmente igual
ao difmetro da extremidade cega da agulha. Algumas dessas
técnicas sao mais completamente descritas na Patentes U.S.
Nos. 3 890 975 e 3 926 194. Embora estas técnicas produzen
uma combina¢ao de agulha-sutura em que o difmetro maximo da
sutura & proximo do didmetro da extremidade cega da agulha,
para conseguir isto todos elas reduzem bastante e resisténcia
da sutura na area da sutura que esta fixada a agulha ou ime~
diatamente adjacente a essa area. Isto produz, obviamente,
uma combinagao de agulha-sutura enfraquecida. Este problema
restringe os varios tamanhos de suturas que podem ser produzi-
dos por estas tecnicas especialmente as suturas com uma dimen-—
sao extremamente fina. Isto também limita o tipo de materiais
que podem ser utilizados para produzir suturas em que se deve
aumentar bastante a resisténcia global da sutura para ter
uma resisténcia suficiente na parte de didmetro reduzido.




Resumo da Presente Iavencao

Constitui um objecto da presente
invencao produzir uma combinagac de agula-sutura, tal que
quando utilizada para ligar tecidos, o furo produzido pela
agulha & essencialmente preenchido pela sutura que liga os
tecidos. Constitui ainda um outro objecto da presente invengao
produzir uma combinagao de agulha-sutura em que a area da
sutura ligada a3 agulha e a area adjacente a essa Aarea tém
uma resisténcia 2 tensao bastante superior a da parte restante
da sutura. Constitui ainda um objecto da presente invengao
produzir combinagoes preferidas de agulha-sutura em que o
didmetro do corpo da sutura seja praticamente igual ao didmetro
da extremidade cega da agulha. Constitui ainda um outro objecto
da presente invengao proporcionar um processo para conseguir
estas caracteristicas desejaveis em todas as dimensces de
suturas especialmente as suturas de menor dimensao.

A combinagao de agulha cirurgi-
ca-sutura da presente invengao compreende uma agulha cirurgica
que possui uma extremidade cega e uma ponta afiada. Uma sutura
cirurgica possui umas das extremidades da sutura ligada a
extremidade cega da agulha cirurgica. 0 didmetro da extremi-
dade cega da agulha & um pouco superior ou essencialmente
ou o mesmo do difdmetro maximo da sutura e do didmetro do corpo
da sutura. A parte da sutura ligada a extremidade cega da
agulha e habitualmente a parte imediatamente adjacente a essa
parte fixada tem um difmetro reduzido quando comparada com
o didmetro do corpo da sutura. Nas realizagoes preferidas
das combinagoes de agulha-sutura cirtirgica da presente inven-
¢ao, a parte de difmetro reduzido tem uma resisténcia a traccao
de pelo menos 50% superior 4 resisténcia a tracgao do corpo
da sutura.

A presente invengac tambeém

inclui um processo para produzir a sutura ciriirgica que possui
s A - . ] L]

um diametro reduzido a partir de monofilamentos de varios

materiais polimericos. O monofilamento & helicoidalmente enro-




lado para formar um cilindrc compreendendo varios enrolamentos
do monofilamento. As partes adjaceatss de cads enrolamento
sac aquecidas a uma temperaturz clevada e zs partes aquecidas
sao em seguida estiradas para aumentar o comprinsnto das partes
aquecidas enquanto se reduz o difmetrs das partes aquecidas.
Este aquecimento e estiragem também aumentam a densidade e
a cristanilidade da parte aquecida e estirada. Cada enrolamento
¢ deformado de forma a formar uma sutura que possui uma extre-
midade com um didmetro reduzido. De preferéneia, cada enrcla-
mento e deformado aproximadamente no centro da parte de dif-
metro reduzido para formar uma sutura que possui ambas as
extremidades com um didmetro reduzido.

Breve Descricao dos Desenhos

A figura 1 € uma vista em pers-
pectiva de uma combinagao de agulha-sutura cirfirgiga da presen-
te invencao.

L Figura 2 & uma vista em secgao
da combinagao de agulha-sutura da Figura 1.

A Pigura 3 & vista em perspecti-
va de outra realizagao de combinacgao de agulha-sutura ciriirgica
esterilizada da presente invengaoc.

A Figura 4 & uma vista em dia-
grama de varias fases do processo para a produgac de combina-
¢oes de agulha-sutura.

A Figura 5 & uma vista em per-
spectiva do tambor de estiramento utilizado na presente inven-
gao.

A Figura 6 & vista de topo
de tambor de estiramento na sua posigao original fechada ou
inicial,

A Figura 7 & uma vista de topo

do tambor de estiramento da Figura 6 na sua posigao aberta.

A Figura 8 & uma vista de topo

do mecanismo de estiramento das Figs. 6 ou 7 que também mostra
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wecanismos para mover o tambor da posigao que se mostra na
Fig. 6 para a posicao que se mosira na Figura 7.

A Figura 9 & vista de topo
de mecanismo representado na Figura 8.

Descricao Detalhada da Invencao

Referindo aos dezenhos, mostra-
-se na Figura 1 uma realizagas desta combinagao de agulha-
-sutura cirirgica esterilizada 20 da presente invengao. A
agulha 21 tem uma ponta afiada 22 ou ponta e uma extremidade
cega 23. Ligada a extremidade cega existe uma sutura cirdrgica
24. Como se mostra mais claramente na vista em secgao da igura
2, a extremidade cega 23 tem um furo 25 aberto no cerntre da
extremidade cega. A sutura tem uma parte de didmetro reduzido
26 que esta inserida nesse furo e que estd ligada 3 extremidade
cega da agulha. Como pode observar na Fig, 2, o didmetro maximo
da sutura ou o didmetro do corpo da sutura, e essencialmente
o mesmo do difmetro maximo da agulha ou da extremidade cega
da agulha.

Na Fig. 3, mostra-se outra
realizagao da combinacac de agulha-sutura ciriirgica esteriliza-
da 30 da presente invengao., Nesta realizagao, a extremidade
cega 31 da agulha 32 tem um canal 33, A parte de didmetro
reduzida 34 da sutura 35 & colocada nesse canal e o canal
e fixado em torno da parte reduzida da sutura para prender

a sutura a agulha.

As  suturas utilizadas parsa
produzir as combinagoes de agulha-sutura da presente invengao
podem ser qualquer das suturas de noncofilamento como por exen—
plo de polietilenmo, polipropileno, peliéster, nylon, poligli~-
colidos, polifluorocarbonados, etc, As agulhas utilizadas
na produgao das combinagoes de agulha-sutura de presente inven-
¢ao podem ser feitas de varios metais como por exemplo de
ago inoxidavel. A sutura pode ser fixada a agulha por gqualquer
das varias técnicas que permitem a fixacao da sutura a extremi-

dade cega da agulha, como por exemplo a abertura de um furo




na extremidade cegaz da agulha o a aderdreis ou fizacze da
sutura nesse furo, quer vtilizando adesivo quer por defornmacao
ou colocando 2 sutura ne caral ¢ fixando-a esse canal por
deformagao efou adesaoc ou por varias outras técnicas bam conhe-
cidas,

Referindo a Fig, 4. mostra-
-se em diagrama um processo para produzir suturas cirdrgicas
que podem ser utilizados na produgao de combinagoes cirurgicas
de agulha-sutura da presente invengao. Os monofilamentos extru-
didos 40 sao fornecidos a partir de um rolo de alimentagao

41 e feitas passar em torno de um par de rolos 42 e 43 designa

-~

sna-—
dos por "Codet" e o monofilamento extruido & em seguida feito
passar através de unm forno quente 44. O monofilamento & en
seguida retomado num segundo par de rolos 45 e 45 ou seguado
"Godet" e em seguida @ enrolado num rolo 47. 0 segundo par
de rolos de estiragem 45 e 46 sao operados a uma velocidade
que & 16% inferior a do primeiro par de rolos de estiragem
42 e 43, de forma a que o monofilamento extrudido passe atraves
do forno onde o monofilamento & relaxado. Dependendo da compo-
sicao do monofilamento, o forno e aquecido a uma temperatura
adequada para permitir a relaxacac do monofilamento, Se se
estiver a produzir uma sutura do monofilamento de polipropile-
no, o forrno sera mantido a uma temperatura de 15°C. O monofi-
lamento relaxado e enrolado no rolo 47 & transferido para
outra unidade de alimentagac 48 e enrolado num tambor de sepa-
ragao 49, O difimetro do tambor é tal que permita a produgac
do comprimento pretendido das suturas. Uma parte da superficie
do tambor foi aplanada e existe um par de barras 50 e 51 oun
rolos nos bordos desta superficie aplanada de forma a que
quando o monofilamento & enrolado helicoidalmente em torno
do perimetro do tambor, a parte do monofilamento que se estende
entre estas duas harras e deslocada da superficie do tambor.
0s filamentos sao mantidos em posicao por grampos 58 e 59
colocados no exterior da secgao aplanada adjacente aos rolos.
Coloca-se uma barra de aquecimento 52 adjacente a parte do
monofilamento que passa entre estas duas barras e o monofila-
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mento e agquecido. Se o monofilamente for feito de polipropileno
ele & aquecido por esta barra de aquecimento ate cerca ds
149°C durante cerca de 3 a 5 minutos. Desloca-se em seguida
uma seccdo 53 ou metade do tambor da metade estaciomiria 54
do tambor para aumentar © perimetre¢ do tambor e estira-se
ou deforma~se parte do monofilamento que se estende entre
as barras de rolamento. 0 comprimento do filamento que e esti-
rado ou deformado depende da dimensao da sutura que se preteunds
produzir mas pode variar de 5,08 cm até 7,6 cm ou mais. ApOs
a estiragem, o didmetro do filamento & reduzido na &res em
que ele é estirado, iste &, na area eatre as barras. Apos
a estiragem, pode colocar-se um cartae de corte 53 por baixo
da parte estirada e a2 parte estirada do monofilamento enrolade
cortada com uma l1limina de corte 56 colocada essencialments
no centro da Aarea estirada ou deformada. As suturas cortadas
com um dilmetro reduzido em cada extremidade sao colocadas
num tabuleiroe 57. O tabuleiro & levado para outra unidade
onde as agulhas sao fixadas a cada extremidade por estampagen
ou por ountras teécnicas conhecidas. As suturas de duplos bracos
sao em seguida enroladas e embaladas numa forma conhecida.
A combinacac de agulha-sutura pode ser em seguida esterilizada
por gqualgquer das tecnicas conhecidas como por exemplo com
oxido de etileno, radiacoes, etec.

£ importante que o tambor de
estiragem ou deformagao seja circular ou essencialmente circu-
lar na sua configuracao de forma a minimizar qualquer desenvol-
vimento de defeitos no monofilamento como resultado do proces-

samento,

0 tambor de estiragem sera
mais completamente descrito em relagac as Figuras 5 a 9. 9
tambor 60 compreende duas metades 61 e 62. O tambor & de pre-
feréncia dividido ligeiramente de forma descentrada de modo
a que a metade ecstacionaria 61 seja ligeiramente mais larga
do gque a metade mdvel 62, Esta configuragac permite que o
veio 74 seja colocado no centro do tambor fechado. Quando

as metades estao adjacentes, o tambor tem uma seccao essencial-
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mente circular. O tanbor dividido 2 aplanads as Longo de cavza
de 19,1 cm na zona 63 em que vmz dns metedes cnconitva a outra
netade do tambor. Colcocado necse zona plans a cerca de 13,1 cm

existe um par de barras de enrolamente 54 e 65. Uma das netades

.

do tambor & estacionaria & estZ fiwzada a uma estruture fiza
66, A parte oposta do tambor & mbvel e estd fixada atravds
de um mecanismo de cabegote movel 67. 0 monofilamento ezirudido
& enrolade na periferia do tambor. 0 comprimento ¢

o
deterninara o nfimero de espiras gque podem ser earslad

&
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tambor, e o difimetro do tambor iri determinar o comnrinento

das suturas 2 serem produzidas.

Em posigac a seceav planz do

tambor, os tambores sao ligados por uma arviiculagao 68.

Logo que as suturas estao enro-
ladas no tambor, em cada lado imediatamente adjacente a parte
aplanada existem grampos 69 e 70 que sao utilizados para fixar
as voltas do monofilamento extrudido a superficie do tambor,
Uma barra de aquecimento movel 71 & colocada adjacente as
voltas do monofilamento na zona aplanada do tambor para aquecer

estas trés partes das voltas a temperatura pretendida.

Logo gue esta parte foi aquecida
suficientemente, o cabecote movel & movido de modo a afastar
a metade movel do tambor da metade estacionaria do tambor
sendo a folga na suwa parte maior de cerca de 5,1 a 10,1 cm.
Isto provoca a deformagao de cada volta do monofilamento na
parte da volta entre as barras de enrolamento. = colocada
uma superficie de corte 72 por baixo da parte deformada das
voltas do monofilamento e & feita passar uma faca de corte
adequada 73 ao longo desta cartas de corte para certar os
monofilamentos nas areas estiradas e produzir varias suturas
que possuem uma parte do didmetro reduzido em cada extremidade
da sutura. As suturas sao recclhidas, s3o fixadas as agulhas
e embaladas numa forma bem conhecida,

0 estiramento do material do
monofilamento a temperatura pretendida produz uma parte de
didmetro reduzido que tem uma resisténcia a tracgao bastante
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e
pode ser de 507 e
corpo da sutvra.

Apresenta-se a seguir um ezenplo
especifico para preparar coambinagoes de agulha-setura de acordo

com a presente invengaoc.

Exemplo

Prepara~se un monofilamento
extrudido de polipropileno e enrola-se num rolo de enrolamento,
0 monofilamento de propileno é intrvoduzido no primeiro “"Godet™,
0 primeiro "Godet" & operado a2 uma velocidade de aproximadanan-—
te 2,1 metros por minuto e o monofilamento & enrolado em tormo
desta "Godet"™ aproximadamente seis vezes. 0 filamento & feito
passar atraves de um forno de ar quente em gue o forno & manti-
do a uma temperatura de cerca de 140°C. 0 filamento & enrolado
num segundo "Godet" <com o segundo “"Godet" operado a uma velo-
cidade de aproximadamente 1,8 metros por minute, de modo que
o monofilamento passe através do forno onde ele & relaxado
de cerca de 16%. O monofilamento relaxado é retomado do segundo

"Godet" e enrolado aum rolo de enrolamento adequado.

{

0 monofilamento de polipropilenc
relaxado € em seguida enrolado num tambor dividido como descri-
to em relagcao as Figuras 5-0. 0 tambor & cerca de 30,5 ceati-
netros de didmetro e com cerca de 300 voltas de monofilamento
de polipropileno relaxado cobrindo a superficie do tambor.
Uma barra de aquecimento eléctrico & colocada contra a parte
dos monofilamento que passem entre as duas barras formando
uma parte da superficie do tambor. 0 polipropileno e aquecido
a aproximnadamente 149°C durante cerca de 5 minutos. A secgao
mével do tambor & em seguida deslocada da posigac fixa do
tambor para estirar as partes aquecidas dos monofilanentos
de cerca de 7,6 centimetros, pava reduzir o difmetro do nonofi-
lamento na parte que passa entre as duas barras. £ colocada
uma superficie de corte por baizo das partes estiradas dos

= et » . -
monofilamentos e & feita passar wuma limina de corte atraves
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do centro das partes estiradas para cortar as voltas no tambor
e formar suturas separadas que tém uma parte de didmetro redu-
zido em cada extremidade. As suturas cortadas sao recolhidos
e & fixada uma agulha com um canal na parte cega a cada extre-
midade de didmetro reduzido da sutura para se ohter uma sutura
de duplo brago. As suturas sao adequadamente enroladas e emba-
ladas e esterilizadas wutilizando uma radia¢ao de cobalto.
Sao obtidas de forma acima descrita suturas de polipropileno
com as dimensoces 3/0, 4/0 e 5/0. 0 difdmetro, densidade (que
¢ uma indicagao de cristalinidade) e a resisténcia & tracgao
da parte do corpo e da parte do didmetro reduzido de cada
uma das suturas & também medido. A sutura 3/0 tem um didmetro
na parte do corpo de 0,7 milimetros, uma densidade de 0,9085
g/cm3 e uma resisténecia a tracgao de 462 MPa, enquanto que
a parte do difmetro reduzido da sutura com a dimensao 3/0
tem um difmetro de 0,18 milimetros, uma densidade de 0,0113
g/cm3 e uma resisténecia a tracgao de 752 MPa., O didmetro da
parte central da sutura 4/0 € de 0,19 milimetros com uma densi-
dade de 0,9085 g)cm3 e uma resisténcia a tracgao de 510 MPa
enquanto que a parte de didmetro reduzido tem um didmetro
de 0,13 milimetros, uma densidade de 0,9112 g/cm3 e uma resis-
téncia a traccao de 964 MPa. A sutura de 5/0 tem um difmetro
na part central de 0,15 milimetros, uma densidade de 0,9103
g/cm3 e uma resisténcia a tracg¢ao nesta zona de 517 MPa enquan-
to a parte de didmetro reduzido da sutura 5/0 tem um didmetro
de 0,1 milimetros, uma densidade de 00,9112 g/cm3 e uma resis-—
téncia a traccac de 890 MPa.

A proporgac do difmetro da
extremidade cega da agulha em relagao ao difmetro do corpo
da sutura 3/0 & de 1,46 para 1 quando comparada com uma propor-
¢ao de 2,08 para 1 para combinagoes convencionais de agulha-
-sutura 3/0. A proporgao do didmetro da extremidade cega da
agulha em relagao ao difAmetro do corpe da sutura 4/0 & de
1,51 para 1 quando comparada com uma proporgao de 2,24 para
1 para uma combinagcao de agulha-sutura convencional 4/0. A
proporgac do difmetro da extremidade cega da agulha em relagao

- 10 -
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ao didmetra do corpo de uma sutura 5/0 & de 1,62 para 1 guando
comparada com uma proporcao de 2,16 para 1 para uma combinagao
de agulha-sutura 5/0.

Os processos utilizados para
a determinagao das propriedades fisicas dos materiais de sutura
de monofilamento foram as seguintes:

A resisténcia a tracgao & deter—
minada pelo processo referido na norma A.S.T.M.
D-2256-66T a uma velocidade constante de extensao
utilizando uma maquina de ensaic uinversal INSTRON
de mesa do Modelo 4200 produzida pela Instron Corpo-
ration of Canton, Massachusetts. Com as amarras
do instrumento afastadas de 127 milimetros, foram
traccionados conprimentos de 127 milimetros a uma
velocidade de 305 milimetros por minuto até & rotura,

0 istrumento INSTRON foi ajusta-
do para o diametro correcta da sutura, e o Madulo
de Young foi calculado a partir dos dados de tensao—~
-deformagao iniciais produzidos durante o ensaio
de resisténcia a tracg¢ao unmiaxial, 0 Modulo de Young
& a proporgao da tensao aplicada em relacdo 4 defor-
magaoc na regiac eldstica da sutura e mede a componen—
te elastica da resisténcia a tracgao da sutura.
Este valor estd relacionade com a flexibilidade

da sutursa.

Como podem ser feitas muitas
realizagoes aparentemente bastante diferentes da
invengac sem se desviar do seu espirito e Ambito,
deve entender-se que a invengao nao se limita as
suas realizacoes especificas excepto as que se defi-
nem nas reivindicagoes anexas.

- 11 -
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REIVINDICACOES

- 18 -

Combinacao de uma agulha e uma
sutura cirargicas esterilizadas caracterizado por compreender
uma agulha cirlirgica com uma extremidade cega e uma ponta
afiada e uma sutura em que uma das suas extremidades esta
ligada a extremidade cega da agulha ciriirgica, sendo o dilmetro
da extremidade cega da agulha ligeiramente maior ou essencial~
mente igual ao difdmetro maximo da sutura, possuindo a parte
da sutura ligada a extremidade cega da agulha um difmetro
reduzido quando comparado com o difmetro maximo da referida
sutura e possuindo a parte de didmetro reduzido da referida
sutura uma resisténcia a trac;éo superior ao restante da sutu-
ra.

- 28 .

Combinagaoc de uma agulha e uma
sutura cirfirgicas esterilizadas de acordo com a reivindicagao
1 caracterizada por a resisténcia 2 traccao da parte da sutura
de diidmetro reduzido ser pelo menos 50% superior a resisténcia
a tracgao da parte restante da sutura.

- 32 -

~ Combinagao de uma agulha e uma
sutura cirurgicas esterilizadas de acordo com a reivindicagao
1 caracterizada por a sutura ser de polipropileno.

- 48 -
Combinagac de wuma agulha e uma
sutura cirurgicas esterilizadas de acordo com @ reivindicagao
a caracterizada por a extremidade cega da agulha incluir um

canal e a parte da sutura de didmetro reduzido ser fixada

ao canal,

- 52

Combinagao de uma agulha-sutura

- 12 -




de acordo com a reivindicagao 1 caracterizada por a extremidade
cega da agulha incluir um furoc e a parte de difmetro reduzide
da sutura estar fixada ao furo da extremiadade cega.

- 62 -

Processo para a reparacaoc de uma
sutura cirdrgica possuindo uma extremidade com difimetro reduzi-
do, caracterizado por compreender:

a) enrolar-se um monofilamento numa forma helicoidal,

b) aquecer~se uma paite do referido monofilamento a uma
temperatura elevada,

¢) traccionar-se a referida parte aquecida mantendo-a na
referida forma helicoidal para reduzir o didmetro da
referida parte aquecida e traccionada, e

d) cortar-se o referido monofilamento para se obter uma

sutura possuindo uma extremidade com um difdmetro reduzi-
do.

- 78 .

Processo de acordo com a reivindica-~
¢ao 6 caracterizado por o filemento ser enrolado numa forma
helicoidal com niltiplas espiras e as partes adjacentes das
espiras serem helicoidais e traccionadas para reduzir ¢ seu
didmetro.
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Processo de acordo com as reivindi-
cagoes 6 ou 7, caracterizado por o filamento ser cortado na
sua parte de didmetro reduzido para se obter uma sutura pos-
suindo uma parte de difmetro rednzido em cada uma das suas
extremidades,

A requerente reivindica a prioridade
do pedido norte-americano apresentado em 13 de Novembro de 1989
sob o nimero de série 434,399,
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shboa, 13 de Novembrgaégvig?gﬂ
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"COMBINACAO DE AGULEA-SUTURA CIRORGICAS ESTERILIZADAS E PROCES-
SO PARA A PREPARACAC DE UMA SUTURA CIRGRGICAY

A invencac refere-se z uma combina-
¢aoc de uma sutura e uma agulha cirirgica esterilizadas que
compreendem umza extremidade cega e uma ponta afiada e uma
sutura, em que uma das suas extremidades estad ligada a4 extremi-
dade cega da agulha ciruirgica, sendo o difmetro da extremidade
cega da agulha ligeiramente maior ou essencialmente digual
ao difmetro maxime da sutura, possuindo a parte das suturas
ligada a extremidade cega da azgulha um didmetro reduzido quando
comparado com o difmetro maximo da referida sutura e possuindo
a parte de difmetro reduzido uma resisténcia a traccac superior

a restante sutura.




FIG-2
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