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可吸收性缝合线的灭菌封口工艺

(57)摘要

本发明公开了可吸收性缝合线的灭菌封口

工艺，包括有以下步骤：灭菌后，包装袋经第一密

封容器内的运输部件移动到第二密封容器中；通

过制氮机提供能够充满第二密封容器的内空间

的氮气，第二加热装置提升第二密封容器的温

度；氮气通入第二密封容器后由设置在第二密封

容器中的出气口把消毒气体和水分排出，通过设

置在第二密封容器中的湿度测量装置来检测第

二密封容器内的湿度，利用人工/机械臂伸入设

置在第二密封容器上的密封手套，把包装袋移动

到封口机上进行封口。本发明的可吸收性缝合线

的灭菌封口工艺，提升了产品质量，消除了使用

者使用可吸收性缝合线时的安全隐患，由于只需

一次封口，提升了加工效率。
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1.可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其特征在于，包括有以下步骤：

将可吸收性缝合线装入未封口的包装袋中，把包装袋放入第一密封容器(1)内；通过吸

真空装置(2)提供第一密封容器(1)内的真空环境，第一加热装置(3)提升第一密封容器(1)

的温度，蒸汽发生器(4)来提升第一密封容器(1)内的湿度，在第一密封容器(1)内通入消毒

气体(5)来对可吸收性缝合线进行灭菌；

灭菌后，包装袋经第一密封容器(1)内的运输部件(6)移动到第二密封容器(7)中；通过

制氮机(8)提供能够充满第二密封容器(7)的内空间的氮气，第二加热装置(9)提升第二密

封容器(7)的温度；

氮气通入第二密封容器(7)后由设置在第二密封容器(7)中的出气口(10)把消毒气体

(5)和水分排出，通过设置在第二密封容器(7)中的湿度测量装置来检测第二密封容器(7)

内的湿度，当湿度达到0.5％以下，利用人工/机械臂伸入设置在第二密封容器(7)上的密封

手套(11)，把包装袋移动到封口机上进行封口；

封口完成的包装袋经过第三密封容器(12)从第二密封容器(7)运输至外界；第三密封

容器(12)通过第一阀门(13)连通第二密封容器(7)，通过第二阀门(14)连通外界，第一阀门

(13)和第二阀门(14)相互联动，第一阀门(13)开启则第二阀门(14)关闭，第一阀门(13)关

闭则第二阀门(14)开启。

2.根据权利要求1所述的可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其特征在于，通过滑动开闭

的闸门控制第一密封容器(1)和第二密封容器(7)的连通。

3.根据权利要求1所述的可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其特征在于，通过高效过滤

器(15)过滤第二密封容器(7)内气体中的悬浮物。

4.根据权利要求1所述的可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其特征在于，通过紫外线杀

菌灯(16)对第二密封容器(7)内的气体进行灭菌。

5.根据权利要求1所述的可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其特征在于，第二加热装置

(9)控制第二密封容器(7)的温度保持在18-28℃。
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可吸收性缝合线的灭菌封口工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及可吸收性缝合线的灭菌封口工艺。

背景技术

[0002] 可吸收缝合线是一种能够在手术缝合伤口后被人体所吸收的新型缝合材料，可吸

收缝合线在灭菌后的封口过程中需要处于超低光照及超低湿度的环境下，避免可吸收缝合

线在封口时发生反应而影响产品质量。

[0003] 现有的可吸收缝合线的生产工艺如申请号为201010606248.4的现有技术公开了

一种可吸收缝合线的灭菌工艺及使用设备，其中可吸收缝合线在灭菌柜内进行灭菌的过程

中会通入消毒气体以及蒸汽，在灭菌完成之后通过抽气装置在生产过程中难以把消毒气体

及蒸汽全部抽出，灭菌柜内仍然存在有残留的消毒气体以及蒸汽，这会使得可吸收缝合线

在封口时会与周围的水分发生反应，影响产品的质量。

[0004] 现有的可吸收缝合线的封口过程需要通过两段式的包装袋来包住可吸收缝合线，

包装袋中一段是铝箔，另一段是包括有透气纸的铝箔，封口过程中需要进行两次封口，第一

次封口在灭菌前，灭菌通入的消毒气体可以通过透气纸进入包装袋内进行灭菌，在灭菌完

成后再进行二次封口，切除包装袋中的透气纸部分。整个过程工序较复杂，并且在灭菌过程

中，由于消毒气体如环氧乙烷只是通过包装袋中的透气纸部分来进入和排出包装袋，效率

很低，且难以排干净，在二次封口时，会有残余的消毒气体存在与产品内，由于消毒气体对

人体有害，对产品的使用者存在安全隐患，并且消毒气体的残留会引起产品反应变质，影响

产品质量。

[0005] 因此，有必要设计一种使得可吸收缝合线在封口过程中不会反应变质、不会有废

气残余、高效的灭菌封口工艺。

发明内容

[0006] 本发明旨在解决上述所提及的技术问题，提供一种使得可吸收缝合线在进行封口

时不会有消毒气体和水分的残余、可吸收缝合线能够不受周围气体和水分影响而发生反

应、提升产品质量和生产效率的灭菌封口工艺。

[0007] 本发明是通过以下的技术方案实现的：

[0008] 可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，包括有以下步骤：将可吸收性缝合线装入未封

口的包装袋中，把包装袋放入第一密封容器内；通过吸真空装置提供第一密封容器内的真

空环境，第一加热装置提升第一密封容器的温度，蒸汽发生器来提升第一密封容器内的湿

度，在第一密封容器内通入消毒气体来对可吸收性缝合线进行灭菌；灭菌后，包装袋经第一

密封容器内的运输部件移动到第二密封容器中；通过制氮机提供能够充满第二密封容器的

内空间的氮气，第二加热装置提升第二密封容器的温度；氮气通入第二密封容器后由设置

在第二密封容器中的出气口把消毒气体和水分排出，通过设置在第二密封容器中的湿度测

量装置来检测第二密封容器内的湿度，当湿度达到0.5％以下，利用人工/机械臂伸入设置
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在第二密封容器上的密封手套，把包装袋移动到封口机上进行封口。

[0009] 优选的，封口完成的包装袋经过第三密封容器从第二密封容器运输至外界；第三

密封容器通过第一阀门连通第二密封容器，通过第二阀门连通外界，第一阀门和第二阀门

相互联动，第一阀门开启则第二阀门关闭，第一阀门关闭则第二阀门开启。

[0010] 优选的，通过滑动开闭的闸门控制第一密封容器和第二密封容器的连通。

[0011] 优选的，通过高效过滤器过滤第二密封容器内气体中的悬浮物。

[0012] 优选的，通过紫外线杀菌灯对第二密封容器内的气体进行灭菌。

[0013] 优选的，第二加热装置控制第二密封容器的温度保持在18-28℃。

[0014] 有益效果是：与现有技术相比，本发明的可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，其在灭

菌之后，通过能够在第二密封容器内循环的高纯度氮气来排干消毒气体和水分，由于包装

袋未进行封口，氮气能够快速穿透包装袋，使得第二密封容器内的消毒气体和水分快速排

干，通过氮气填充第二密封容器，能够提供可吸收性缝合线封口的超低湿度的环境，使得可

吸收性缝合线封口后，包装袋内没有残余的消毒气体，可吸收性缝合线也不会受环境影响

发生反应，提升了产品质量，消除了使用者使用可吸收性缝合线时的安全隐患，由于只需一

次封口，提升了加工效率。

附图说明

[0015] 以下结合附图对本发明的具体实施方式作进一步的详细说明，其中：

[0016] 图1为灭菌封口工艺中部件连接结构示意图。

具体实施方式

[0017] 如图1所示，可吸收性缝合线的灭菌封口工艺，包括有以下步骤：将可吸收性缝合

线装入未封口的包装袋中；包装袋可以是铝箔材料的袋，也可以是PET材料的袋子；把包装

袋放入第一密封容器1内，第一密封容器1可以是两端开口的筒体，一端开口上可以设置有

通过滑槽方式进行开闭的密封门，另一端连通第二密封容器7，可以通过滑动开闭的闸门控

制第一密封容器1和第二密封容器7的连通。

[0018] 通过吸真空装置2提供第一密封容器1内的真空环境，吸真空装置2可以是真空泵，

也可以是包括有压缩空气的储气罐，第一密封容器1中的真空度可以控制在0.5tor左右，具

体可以是通过真空检测装置控制吸真空装置2来控制抽真空的动力，在真空度达到标准后，

可以通过真空检测装置控制电磁阀来实现吸真空装置2和第一密封容器1之间的通断。

[0019] 通过第一加热装置3提升第一密封容器1的温度；第一加热装置3可以包括有储水

装置和对储水装置中的水进行加热的加热器，加热器可以是电热丝加热方式，也可以是电

磁感应加热方式；储水装置可以连通有缠绕在第一密封容器1上的盘管，通过盘管给第一密

封容器1导热；储水装置中的温度可以控制在55℃左右，具体可以是通过温度传感器控制加

热器的输出功率，第一密封容器1的温度可以控制在53℃-55℃之间。

[0020] 通过蒸汽发生器4来提升第一密封容器1内的湿度，蒸汽发生器4能够产生蒸汽，通

过延伸至第一密封容器1的蒸汽管来输送蒸汽进入第一密封容器1内，第一密封容器1内的

湿度可以控制在50％左右，具体可以是通过蒸汽检测装置控制蒸汽发生器4的开闭来控制

第一密封容器1内的湿度，在湿度达到要求后，可以通过蒸汽检测装置来控制电磁阀来实现
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蒸汽发生器4和第一密封容器1之间的通断。

[0021] 在第一密封容器1内通入消毒气体5来对可吸收性缝合线进行灭菌，消毒气体5可

以是环氧乙烷或过氧化氢，优选为环氧乙烷，可以通过蒸汽管中和通有消毒气体5的管路之

间进行热交换来使得消毒气体5汽化充分。当消毒气体5是环氧乙烷时，第一密封容器1内的

环氧乙烷浓度达到1000mg/L时，可以通过流量计感应的数据控制电磁阀来实现通有环氧乙

烷的管路和第一密封容器1之间的通断，之后可以保持环氧乙烷停留在第一密封容器1内至

少6小时，充分灭菌。

[0022] 灭菌完成后，包装袋经第一密封容器1内的运输部件6移动到第二密封容器7中，运

输部件6可以是通过导轨方式或者滚轮方式在第一密封容器1内运动的不锈钢小车；通过连

通第二密封容器7的制氮机8来提供能够充满第二密封容器7的内空间的氮气，通过第二加

热装置9来提升第二密封容器7的温度。第二加热装置9的加热方式可以与第一加热装置3相

同，第二密封容器7的温度可以控制在18-28℃。制氮机8所产出的氮气是99.99％的高纯度

氮气，氮气稳定不会引起产品的反应，可以作为产品的密封气体。

[0023] 氮气通入第二密封容器7后由设置在第二密封容器7中的出气口10把消毒气体5和

水分排出，通过设置在第二密封容器7中的湿度测量装置来检测第二密封容器7内的湿度，

湿度检测装置可以控制在10％RH以下，在湿度处于10％RH以上时，湿度检测装置可以提高

制氮机8的输出功率，使得氮气快速填充第二密封容器7，在湿度处于10％RH以下时，可以适

当降低制氮机8的输出功率，当湿度达到0.5％以下，可以通过湿度检测装置控制电磁阀，使

得制氮机8和第二密封容器7相隔断，此时环境湿度达到了包装袋封口的要求，利用人工或

机械臂伸入设置在第二密封容器7上的密封手套11，把包装袋移动到封口机上进行封口。

[0024] 封口完成的包装袋经过第三密封容器12从第二密封容器7运输至外界；第三密封

容器12通过第一阀门13连通第二密封容器7，通过第二阀门14连通外界，第一阀门13和第二

阀门14相互联动，第一阀门13开启则第二阀门14关闭，第一阀门13关闭则第二阀门14开启，

第一阀门13和第二阀门14可以通过连接臂一体转动，也可以是通过控制器电性连接的输出

气缸来完成转动，通过控制器的控制来实现第一阀门13和第二阀门14的转动。第三密封容

器12的设置是为了在运出封口后的包装袋时，外界空气不会干扰到第二密封容器7内的气

体环境。

[0025] 可以通过高效过滤器15过滤第二密封容器7内气体中的悬浮物，对第二密封容器7

内进行净化。可以通过紫外线杀菌灯16对第二密封容器7内的气体进行灭菌，二次灭菌，彻

底消除封口前可能存在的细菌。

[0026] 以上实施例不局限于该实施例自身的技术方案，实施例之间可以相互结合成新的

实施例。以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而并非对其进行限制，凡未脱离本发明

精神和范围的任何修改或者等同替换，其均应涵盖在本发明技术方案的范围内。
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图1
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