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(57)摘要

本实用新型涉及手术缝合线技术领域，具体

涉及一种防脱滑的手术缝合线，包括第一部分和

第二部分，第一部分和第二部分间隔分布，手术

缝合线的第一部分的截面宽度均匀，第二部分的

截面宽度比第一部分的截面宽度大，第二部分呈

椭圆形，在椭圆形内部居中位置开有长条形的

孔，该孔的长度不小于椭圆形的短轴长度，该孔

的宽度不小于第一部分的截面宽度。本实用新型

的手术缝合线，与传统的手术缝合线相比，具有

防脱滑、易穿过肌肉、生产成本低的优点，并且还

能节约手术缝合过程中的打结时间，减轻患者痛

苦。
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1.一种防脱滑的手术缝合线，包括第一部分和第二部分，其特征在于：所述第一部分和

所述第二部分间隔分布，所述手术缝合线的所述第一部分的截面宽度均匀，所述第二部分

的截面宽度比所述第一部分的截面宽度大，所述第二部分呈椭圆形，在所述椭圆形内部居

中位置开有长条形的孔，该孔的长度不小于所述椭圆形的短轴长度，该孔的宽度不小于所

述第一部分的截面宽度。

2.如权利要求1所述的防脱滑的手术缝合线，其特征在于：所述孔的形状为矩形或椭圆

形。

3.如权利要求1所述的防脱滑的手术缝合线，其特征在于：所述第一部分的截面为圆

形。

4.如权利要求3所述的防脱滑的手术缝合线，其特征在于：所述手术缝合线包括可降解

材质。

5.如权利要求4所述的防脱滑的手术缝合线，其特征在于：所述手术缝合线中的可降解

材质为聚乙交酯。

6.如权利要求1-5中任一项所述的防脱滑的手术缝合线，其特征在于：所述手术缝合线

中还包括消炎止血药。
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一种防脱滑的手术缝合线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种手术缝合线，具体涉及一种防脱滑的手术缝合线。

背景技术

[0002] 传统的手术缝合线为非吸收线，使用该类缝合线在术后缝合过程中，造成的创伤

较大，在伤口愈合后还需要进行拆线，造成二次创伤，导致恢复时间也较长；且缝合线一般

都是整条的线，手术前需要浪费大量时间来穿针引线，当需要做连续缝合时，第一针往往要

缝合后打好几个结以防止手术缝合线出现脱滑现象。但是由于创口部位的空间有限，这样

操作的方式不仅会额外增加一些繁杂的步骤，相应的也会延长手术时间以及麻醉时间，致

使患者危险系数增加。

[0003] 为了减少打结甚至不打结，缩短手术时间，申请号为CN201120279072.6，授权公告

号为CN202161363U的实用新型专利公开了一种适用于双头针的减张手术缝合线，该减张手

术缝合线，适用于双头针结构，该双头针手术缝合针由针体和分布在针体两端的针头构成。

减张手术缝合线由中间向两侧形成有对称结构的倒刺，在连续缝合时由于手术缝合线上的

倒刺，使得穿过的组织承受到张力，防止了连续缝合时缝合线的发生滑脱现象。但是这种手

术缝合线不易生产，且由于手术缝合线的材质一般为柔性软体的材质，仅仅使用倒刺结构

并不能完全代替打结。因此，如何使手术缝合线在缝合过程中不需要打结并且容易生产，是

本领域技术人员需要解决的技术问题。

实用新型内容

[0004] 针对现有技术存在上述技术问题，本实用新型提供一种能够在手术缝合过程中不

需要打结并且容易生产的手术缝合线。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供以下技术方案：

[0006] 一种防脱滑的手术缝合线，包括第一部分和第二部分，第一部分和第二部分间隔

分布，手术缝合线的第一部分的截面宽度均匀，第二部分的截面宽度比第一部分的截面宽

度大，第二部分呈椭圆形，在椭圆形内部居中位置开有长条形的孔，该孔的长度不小于椭圆

形的短轴长度，该孔的宽度不小于第一部分的截面宽度。

[0007] 优选地，孔的形状为矩形或椭圆形。

[0008] 优选地，第一部分的截面为圆形。

[0009] 优选地，该手术缝合线包括可降解材质，使得在手术后不必进行拆线，减轻患者痛

苦。

[0010] 优选地，该手术缝合线中的可降解材质为聚乙交酯。

[0011] 优选地，该手术缝合线中还包括消炎止血药，以利于伤口愈合。

[0012] 此外，本实用新型还提供一种制备防滑脱的手术缝合线的制备方法，包括如下步

骤：

[0013] 步骤（1）熔融纺丝：将制备手术缝合线的高分子材料熔融，利用熔融纺丝方法制备
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得到粗旦丝线；

[0014] 步骤（2）加热：将步骤（1）制得的粗旦丝线均匀加热，使得粗旦丝线变得柔软；

[0015] 步骤（3）压丝：将加热后的粗旦丝线通过挤压装置进行间断挤压，挤压装置包括一

个压力辊和一个受力凹槽，压力辊上沿轴向均匀间断分布有多个椭圆形的突起，突起的椭

圆形的短轴方向与压力辊的轴向方向一致；受力凹槽的宽度不小于椭圆形的突起的短轴长

度，加热后的粗旦丝线匀速通过受力凹槽的中间位置，均匀间断分布的多个椭圆形的突起

间断挤压粗旦丝线而使得粗旦丝线上均匀分布有椭圆形的第二部分；

[0016] 步骤（4）打孔：通过打孔装置，对粗旦丝线上的椭圆形的第二部分的居中位置进行

打孔，孔为长条形；

[0017] 步骤（5）冷却卷绕：将步骤（4）得到的粗旦丝线进行冷却卷绕，即得到防脱滑的手

术缝合线。

[0018] 优选地，步骤（1）得到的粗旦丝线的截面为圆形。

[0019] 优选地，步骤（4）打孔中，孔的形状为矩形或椭圆形。

[0020] 优选地，步骤（1）中采用的高分子材料为可降解材质，更优选地，可降解材质为聚

乙交酯。

[0021] 优选地，在步骤（1）熔融纺丝时，原料中还加入了消炎止血药。

[0022] 此外，在压力辊上沿轴向均匀间断分布的多个椭圆形的突起的间隔距离可以根据

实际需要设置，如缝针的间隔等。

[0023] 同时，本实用新型还提供了一种防脱滑的手术缝合线的缝合方法，采用上述制备

的防脱滑的手术缝合线对伤口进行缝合，在每缝合一针时，由于缝合线上具有椭圆形的第

二部分，第二部分的两端为圆滑过渡，使得缝合线在拉力作用下易于穿过肌肉，并且由于第

二部分的截面宽度比第一部分的截面宽度大，使得穿过肌肉后的缝合线不易滑脱；此时，再

将缝针越过肌肉表面而穿入缝合这一针时而穿过肌肉前的最近的一个第二部分的长条形

孔中，由此而进一步防止手术缝合线滑脱，如此，再进行下一针的缝合，直至最后一针时，再

最后打结。由此，整个缝合过程中不必每缝合一针就打结，从而减少了缝合时间。

[0024] 有益效果

[0025] 与现有技术相比，本实用新型具有如下有益效果：本实用新型的一种防脱滑的手

术缝合线，在手术缝合过程中不需要打结并且容易生产，能够顺利地穿过肌肉，并且不容易

脱滑，在缝合时，利用手术缝合线中的第二部分的长条形的孔，还能顺利地锁定每一针，不

容易脱滑，节约了缝针过程中的打结时间，能够更快地完成缝合过程，减轻患者的痛苦。同

时，采用可降解材质生产手术缝合线，能够避免拆线，进一步减轻患者的痛苦。而在手术缝

合线中加入消炎止血药，有利于伤口的快速愈。

附图说明

[0026] 图1为本实用新型制得的防脱滑的手术缝合线的示意图。

[0027] 附图标记：1-第一部分；2-第二部分；3-孔。

具体实施方式

[0028] 以下结合具体实施例及附图对本实用新型进行详细说明。
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[0029] 一种防脱滑的手术缝合线，包括第一部分1和第二部分2，第一部分1和第二部分2

间隔分布，手术缝合线的第一部分1的截面宽度均匀，第二部分2的截面宽度比第一部分1的

截面宽度大，第二部分2呈椭圆形，在椭圆形内部居中位置开有长条形的孔3，该孔3的长度

不小于椭圆形的短轴长度，该孔3的宽度不小于第一部分1的截面宽度。孔3的形状为矩形或

椭圆形。第一部分1的截面为圆形。该手术缝合线包括可降解材质，使得在手术后不必进行

拆线，减轻患者痛苦。该手术缝合线中的可降解材质为聚乙交酯。该手术缝合线中还包括消

炎止血药，以利于伤口愈合。

[0030] 此外，本实用新型还提供一种制备防滑脱的手术缝合线的制备方法，包括如下步

骤：

[0031] 步骤（1）熔融纺丝：将制备手术缝合线的高分子材料熔融，利用熔融纺丝方法制备

得到粗旦丝线；

[0032] 步骤（2）加热：将步骤（1）制得的粗旦丝线均匀加热，使得粗旦丝线变得柔软；

[0033] 步骤（3）压丝：将加热后的粗旦丝线通过挤压装置进行间断挤压，挤压装置包括一

个压力辊和一个受力凹槽，压力辊上沿轴向均匀间断分布有多个椭圆形的突起，突起的椭

圆形的短轴方向与压力辊的轴向方向一致；受力凹槽的宽度不小于椭圆形的突起的短轴长

度，加热后的粗旦丝线匀速通过受力凹槽的中间位置，均匀间断分布的多个椭圆形的突起

间断挤压粗旦丝线而使得粗旦丝线上均匀分布有椭圆形的第二部分2；

[0034] 步骤（4）打孔：通过打孔装置，对粗旦丝线上的椭圆形的第二部分2的居中位置进

行打孔，孔3为长条形；

[0035] 步骤（5）冷却卷绕：将步骤（4）得到的粗旦丝线进行冷却卷绕，即得到防脱滑的手

术缝合线。

[0036] 优选地，步骤（1）得到的粗旦丝线的截面为圆形。

[0037] 优选地，步骤（4）打孔中，孔3的形状为矩形或椭圆形。

[0038] 优选地，步骤（1）中采用的高分子材料为可降解材质，更优选地，可降解材质为聚

乙交酯。

[0039] 优选地，在步骤（1）熔融纺丝时，原料中还加入了消炎止血药。

[0040] 此外，在压力辊上沿轴向均匀间断分布的多个椭圆形的突起的间隔距离可以根据

可以根据实际需要设置，如缝针的间隔等。

[0041] 同时，本实用新型还提供了一种防脱滑的手术缝合线的缝合方法，采用上述制备

的防脱滑的手术缝合线对伤口进行缝合，在每缝合一针时，由于缝合线上具有椭圆形的第

二部分2，第二部分2的两端为圆滑过渡，使得缝合线在拉力作用下易于穿过肌肉，并且由于

第二部分2的截面宽度比第一部分1的截面宽度大，使得穿过肌肉后的缝合线不易滑脱；此

时，再将缝针越过肌肉表面而穿入缝合这一针时而穿过肌肉前的最近的一个第二部分2的

长条形孔中，由此而进一步防止手术缝合线滑脱，如此，再进行下一针的缝合，直至最后一

针时，再最后打结。由此，整个缝合过程中不必每缝合一针就打结，从而减少了缝合时间。

[0042] 最后应当说明的是，以上实施例仅用以说明本实用新型的技术方案，而非对本实

用新型保护范围的限制，尽管参照较佳实施例对本实用新型作了详细地说明，本领域的普

通技术人员应当理解，可以对本实用新型的技术方案进行修改或者等同替换，而不脱离本

实用新型技术方案的实质和范围。
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图1
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