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DESCRIPCION
Bandeja para la sujecion de tubos de un dispositivo de inyeccion de medicamentos

La presente invencion se refiere a una bandeja de sujecion de tubos de un dispositivo de inyeccion de
medicamentos, asi como a unos procedimientos de tratamiento de tubos que implementan dicha bandeja de
sujecion.

Un tipo de dispositivo de inyeccion conocido, presentado en particular por el documento FR-A1-3038232, realiza
sin aguja unas inyecciones intradérmicas, subcutaneas o intramusculares, de principios activos contenidos en un
fluido de uso terapéutico en medicina para el ser humano o en medicina veterinaria. El fluido puede ser un gel o
un liguido mas o menos viscoso.

Estos dispositivos de uso Unico contienen una fuente de energia como un generador de gas a presion, que
suministra un gas liberado repentinamente en un pistén ajustado en un cilindro formado por un tubo de vidrio, para
propulsar el fluido contenido bajo este piston hacia una boquilla de inyeccién en contacto con la piel, e inyectarlo
por debajo de esta piel.

Como el tubo de vidrio presenta una abrazadera en cada extremo, sufre en su preparacion un ciclo completo
realizado en un entorno de aire controlado, que incluye sucesivamente un lavado, un secado, un depdsito de
silicona, una despirogenacion y una esterilizacion final.

Por otro lado, las jeringas utilizadas habitualmente para una inyeccién con aguja, que comprenden un piston
empujado por un operador, comprenden generalmente un tubo que presenta una abrazadera en un solo extremo.
Para el ciclo de preparacion de estos tubos, se insertan en unas perforaciones circulares de sujecion formadas en
una bandeja, formando sus abrazaderas unos rebordes que pasan a apoyarse por encima de las perforaciones, y
que sujetan estos tubos verticalmente.

De esta manera, un conjunto de tubos dispuestos en una misma bandeja se manipula facilmente en diferentes
aparatos para realizar la sucesion de las operaciones de preparacion. La manipulacién de los tubos se realiza de
manera sencilla, rapida y segura.

Sin embargo, para unos tubos, en particular de vidrio, que comprenden una abrazadera en cada extremo que
presentan unos diametros similares, no se puede utilizar este tipo de bandeja ya que las perforaciones circulares
de sujecion que presentan un diametro suficiente para recibir la abrazadera inferior del tubo, no podrian retener
entonces la abrazadera superior. Una bandeja que permite la insercion de los tubos que comprende una
abrazadera en cada extremo de cierta manera se conoce a partir del documento US 2014/034545 A1.

La presente invencion esta definida en la reivindicacion 1 y tiene en particular por objetivo evitar estos
inconvenientes de la técnica anterior.

Con este fin, propone una bandeja prevista para sujetar unos tubos de un dispositivo de inyeccién que comprende
una abrazadera en cada extremo de un cuerpo, con el fin de realizar unas operaciones de preparacion de estos
tubos, comprendiendo esta bandeja unas perforaciones previstas para recibir cada una el cuerpo del tubo, siendo
destacable por que cada perforacién comprende una parte de sujecion que no deja pasar la abrazadera superior
del tubo, que se prolonga lateralmente por una parte de introducciéon que permite el paso de la abrazadera inferior.

Una ventaja de esta bandeja es que de manera sencilla, rapida y eficaz, un operador puede introducir una
abrazadera de cada tubo en la parte de introduccion, y después hacer que este tubo se deslice lateralmente hacia
la parte de sujecion. El tubo es sujetado entonces verticalmente por su abrazadera superior retenida por encima
de la perforacion.

Asi, cada perforacién comprende una parte de sujecion configurada para no dejar pasar la abrazadera superior del
tubo, prolongandose dicha parte de sujecion lateralmente por una parte de introduccion configurada para permitir
el paso de la abrazadera inferior del tubo.

La bandeja de sujeciéon de los tubos segun la invencién puede comprender ademas una o varias de las
caracteristicas siguientes, que se pueden combinar entre si.

Ventajosamente, cada perforacion comprende por un lado delantero la parte de sujecidon que presenta hacia la
parte delantera un contorno en forma de arco de circulo previsto para recibir de manera ajustada el cuerpo del
tubo.

En este caso, ventajosamente la parte de sujecion se prolonga hacia la parte posterior por la parte de introduccion
que comprende un contorno en forma de arco de circulo previsto para permitir el paso de la abrazadera inferior del
tubo. Se obtiene de esta manera una perforacioén que presenta una superficie minima para preservar la rigidez de
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la placa, que permite a la vez la introduccion del tubo y su sujecion.

Ventajosamente, la parte de sujecion comprende hacia la parte delantera una pared vertical. Esta pared aumenta
la sujecion vertical de los tubos en la placa.

Ventajosamente, la bandeja comprende unos elementos elasticos dispuestos entre la parte de sujecion y la parte
de introduccion. Estos elementos elasticos permiten un pinzado del tubo en la parte de sujecion, que asegura su
posicionamiento en esta parte.

En particular, los elementos elasticos pueden formar unas lengiietas que comprenden cada una, una protuberancia
que separa la parte de sujecion de la parte de introduccion.

Ventajosamente, la bandeja comprende un material plastico que comprende unos polimeros de cristales liquidos,
implementado por inyeccion. Este material plastico presenta a la vez una buena rigidez, una resistencia a los
diferentes agentes quimicos y una resistencia a las temperaturas elevadas de esterilizacion en seco.

La invencion tiene también por objeto un procedimiento de tratamiento de tubos contenidos en una bandeja que
comprende cualquiera de las caracteristicas anteriores, que recubre previamente los tubos de silicona, y después
esteriliza la bandeja que soporta los tubos mediante un procedimiento de calor seco.

La invencion tiene ademas por objeto un procedimiento de tratamiento de tubos contenidos en una bandeja que
comprende cualquiera de las caracteristicas anteriores, que dispone la bandeja que soporta los tubos en un soporte
normalizado, y después en una bolsa sellada formada en un polietileno de alta densidad, antes de un ciclo de
esterilizacion.

La invencion tiene ademas por objeto un procedimiento de tratamiento de tubos contenidos en una bandeja que
comprende cualquiera de las caracteristicas anteriores, que comprende una etapa final de acondicionamiento de
la bandeja que soporta los tubos, realizada segun la norma francesa estandar "NF ISO 11040-7".

La invencion se comprendera mejor y otras caracteristicas y ventajas apareceran mas claramente con la lectura
de la descripcion siguiente dada a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

- lafigura 1 presenta un tubo de vidrio de un dispositivo de inyeccioén sin aguja, que comprende un abrazadera
a cada lado;

- la figura 2 presenta una bandeja con perforacion segun la invencion, prevista para recibir estos tubos de
vidrio;
- lafigura 3 es una vista detallada de esta bandeja;

- lafigura 4 es una vista superior de una perforacion de esta bandeja; y

- la figura 5 es una vista de conjunto de esta bandeja ajustada en un contorno previsto para un
acondicionamiento normalizado.

Para mayor claridad, los elementos idénticos o similares estan identificados mediante unos signos de referencia
idénticos en el conjunto de las figuras.

La figura 1 presenta un tubo de vidrio 2 de un dispositivo de inyeccion, que comprende un cuerpo cilindrico 4 que
presenta una abrazadera inferior 6 y una abrazadera superior 8, que forman cada una un burlete exterior de
revolucion alrededor del eje principal del cuerpo.

El tubo de vidrio 2 puede ser utilizado en particular por el dispositivo de inyeccion presentado anteriormente e
ilustrado por el documento de la técnica anterior FR-A1-3038232.

Las figuras 2, 3 y 4 presentan una bandeja 10 de forma rectangular, que comprende en una direccion transversal
un lado denominado por convencién lado delantero, indicado por la flecha "AV".

La bandeja 10 comprende una placa plana 24 que presenta un contorno plano 12 que comprende en el medio de
los dos lados perpendiculares a la direccion delantera, una escotadura 14 que facilita la manipulacién de esta
bandeja.

La bandeja 10 comprende segun la direccion de la parte delantera hacia la parte posterior, siete filas idénticas de
seis perforaciones, estando cada una de estas perforaciones prevista para recibir un tubo de vidrio 2 que esta
sujeto presentando su eje perpendicular a esta placa.
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Una red de nervios 26 rodea las perforaciones para rigidizar la placa plana 24.

Cada perforacion comprende una parte delantera de sujecion 16 que presenta hacia la parte delantera un contorno
en forma de semicirculo que comprende una pared vertical 22 que sobresale por encima de la placa 24, que esta
ajustada sustancialmente alrededor del cuerpo 4 de un tubo de vidrio 2.

La abrazadera superior 8 del tubo de vidrio 2 descansa sobre la parte superior de la pared vertical 22, asegurando
la altura de esta pared sustancialmente igual al diametro del cuerpo 4 una sujecion vertical de este tubo.

La parte delantera de sujecion 16 de cada perforacion se prolonga hacia la parte posterior por dos lados paralelos
rectos, que desembocan en una parte posterior de introduccién 18 que comprende un contorno circular que
presenta un diametro algo superior al de la abrazadera inferior 6.

A la altura de la placa plana 24, la pared vertical 22 se prolonga hacia la parte posterior, a nivel de cada lado
paralelo recto que une la parte delantera de sujecion 16 a la parte posterior de introduccion 18, por una lengieta
elastica 20 que procede de esta pared vertical. Cada lengieta elastica 20 presenta una curvatura que sigue en
primer lugar el contorno circular de la parte delantera de sujecion 16, y después tras una protuberancia central 28
girada hacia el interior, que sigue el contorno circular de la parte posterior de introduccion 18.

La distancia minima entre las dos protuberancias 28 de las lenglietas elasticas 20 es algo inferior al diametro del
cuerpo 4 del tubo de vidrio 2.

Tras haber introducido la abrazadera inferior 6 de un tubo de vidrio 2 en la parte posterior de introduccion 18, se
presiona hacia la parte delantera este tubo, insertandose su cuerpo 4 entre las dos lengietas 20 para separarlas
por deformacion elastica presionando sobre su protuberancia central 28.

Después de haber pasado las protuberancias de las lengietas 20, el tubo de vidrio 2 es empujado por estas
lenguetas hacia la parte delantera para pasar a ajustarse en el fondo de la parte delantera de sujecion 16, contra
la pared vertical 22.

Se obtiene al final una sujecion vertical de cada tubo de vidrio 2 gracias a la abrazadera superior 8 colocada por
encima de la pared vertical 22, y a las dos lengiietas 20 que presionan permanentemente sobre el cuerpo 4 hacia
la parte delantera para aplicarlo sobre esta pared vertical.

La figura 5 presenta la bandeja 10 ajustada en un soporte normalizado 30 que forma un contorno, denominado
también "Tub", que permite un posicionamiento en diferentes aparatos de tratamiento de los tubos de vidrio 2. Se
realiza a continuacion un embolsado de la bandeja completa 10 con su soporte 30, que recibe un conjunto de tubos
de vidrio 2, y un sellado de esta bolsa para realizar una esterilizacién de los tubos.

Ventajosamente se utilizan unas bolsas de material plastico que utilizan un polietileno de alta densidad, que puede
ser en particular un material comercializado con la marca registrada "Tyvek", que permite un paso reducido de
humedad, una buena conduccién del calor, una fuerte barrera microbiana, y una resistencia mecanica elevada, en
particular para la resistencia a las perforaciones.

El acondicionamiento final se realiza ventajosamente segun la norma francesa estandar "NF 1ISO 11040-7", que
especifica el embalaje de sistemas para suministrar unos tubos esterilizados listos para ser llenados.

Ventajosamente se realiza tras el lavado de los tubos 2 un recubrimiento de silicona, seguido por una esterilizacion
mediante un procedimiento de reduccién de los pirégenos que comprende un calentamiento con calor seco para
obtener una fuerte reduccion de las endotoxinas que son unos pirdgenos.

En particular, un ciclo de calentamiento en calor seco a 240°C tiene la ventaja de realizar al mismo tiempo una
reticulacion de la silicona, lo cual evita por consiguiente unas emisiones de esta silicona en el medicamento tras el
llenado del tubo de vidrio 2, y durante la utilizacion final del dispositivo de inyeccién en el paciente. Ademas, este
procedimiento evita la esterilizacion con 6xido de etileno que introduce unas materias toxicas.

Ventajosamente, la bandeja 10 se realiza mediante moldeo por inyeccion de un material plastico que comprende
unos polimeros de cristales liquidos, denominado "LCP" (acréonimo de los términos ingleses "Liquid Crystal
Polymer"), que son unos materiales con altas prestaciones mecanicas que resisten al ciclo de calor seco a 240°C,
asi como a diferentes agentes quimicos.
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REIVINDICACIONES

1. Bandeja prevista para sujetar unos tubos de un dispositivo de inyeccion (2) de medicamentos que comprende
una abrazadera (6, 8) en cada extremo de un cuerpo (4), con el fin de realizar unas operaciones de preparacion
de estos tubos (2), comprendiendo esta bandeja (10) unas perforaciones previstas para recibir cada una el cuerpo
del tubo (4), caracterizada por que cada perforacion comprende una parte de sujecion (16) configurada para no
dejar pasar la abrazadera superior (8) del tubo (4), prolongandose dicha parte de sujecion (16) lateralmente por
una parte de introduccion (18) configurada para permitir el paso de la abrazadera inferior (6) del tubo (4).

2. Bandeja segun la reivindicacion 1, caracterizada por que cada perforaciéon comprende por un lado delantero la
parte de sujecion (16) que presenta hacia la parte delantera un contorno en forma de arco de circulo previsto para
recibir de manera ajustada el cuerpo del tubo (4).

3. Bandeja segun la reivindicacion 2, caracterizada por que la parte de sujecion (16) se prolonga hacia la parte
posterior por la parte de introduccion (18) que comprende un contorno en forma de arco de circulo previsto para
permitir el paso de la abrazadera inferior del tubo (6).

4. Bandeja segun la reivindicacion 2 o 3, caracterizada por que la parte de sujecion (16) comprende hacia la parte
delantera una pared vertical (22).

5. Bandeja segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que comprende unos elementos
elasticos (20) dispuestos entre la parte de sujecion (16) y la parte de introduccién (18).

6. Bandeja segun la reivindicacion 5, caracterizada por que los elementos elasticos (20) forman unas lengietas
que comprenden cada una, una protuberancia que separa la parte de sujecion (16) de la parte de introduccion
(18).

7. Bandeja segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que comprende un material
plastico que comprende unos polimeros de cristales liquidos, implementado por inyeccion.
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