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DESCRIPCION
Endoscopio que tiene un receptaculo de camara y procedimiento para fabricar un receptaculo de camara

La presente invencion se refiere a un endoscopio que tiene un extremo distal que esta dispuesto para ser
introducido en una cavidad corporal de un paciente a examinar, y un extremo proximal que esta dispuesto para ser
sostenido por el usuario del endoscopio. El endoscopio comprende ademas una empufiadura de control dispuesta
en el extremo proximal del endoscopio y una parte de introduccion dispuesta en el extremo distal de la empufiadura
de control. La parte de introduccién comprende un receptaculo de camara dispuesto en el extremo distal de la parte
de introduccion, siendo dicho receptaculo de camara un componente moldeado que comprende una superficie
exterior, un dispositivo de camara incorporado en el material del receptaculo de camara, una fuente de luz
incorporada en el material del receptaculo de camara, una abertura en el extremo distal del receptaculo de camara,
y un canal en comunicacion fluida con dicha abertura y donde la superficie exterior del receptaculo de camara y la
superficie interior del canal son dos superficies del receptaculo de camara moldeado. El endoscopio comprende
ademas un tubo que proporciona comunicacion fluida entre el extremo proximal del canal en el receptaculo de
camara y una entrada de fluido en el extremo proximal del endoscopio, y donde el extremo distal de dicho tubo esta
dispuesto en un punto entre los extremos distal y proximal del receptaculo de camara, y en el que la superficie
interior del tubo en el extremo distal del tubo esta dispuesta enrasada con la superficie interior del canal del
receptaculo de camara.

Los endoscopios de este tipo son muy adecuados para aplicaciones que requieren un endoscopio que tiene una
parte de punta con un diametro muy pequefio. La invencioén se refiere asimismo a un procedimiento de fabricacion
de un receptaculo de camara.

En la presente descripcion, el término "componente moldeado" deberia abarcar componentes que estan moldeados,
es decir, donde un material fluido es inyectado en un molde y a continuacién curado. Cabe sefialar que el término
fluido en este caso se debera interpretar como un material que puede fluir alrededor de objetos. Por ejemplo, un
polvo o un material en forma granulada que pueden ser inyectados en un molde y a continuacion endurecidos, se
considerarian un fluido en el contexto de la presente descripcion.

Los términos "superficie exterior" y "superficie interior", cuando se utilizan en el contexto de esta descripcion, se
deberian aplicar respectivamente a las superficies exterior/interior del componente que se esta analizando y no
respectivamente a las superficies exterior/interior de todo el endoscopio. Por ejemplo, la "superficie exterior" del
receptaculo de camara que se utiliza en el parrafo introductorio se debera entender como la superficie mas externa
del propio receptaculo de camara moldeado. Si el receptaculo de camara se cubriera con alguna clase de elemento
de cubierta independiente, por ejemplo, una funda delgada de proteccion de caucho, la superficie exterior del
receptaculo de camara, tal como se entiende en esta descripcion, estaria dispuesta en el interior de este elemento
de cubierta.

En la presente descripcion, la expresion "incorporado dentro del material del receptaculo de camara" se deberia
entender como que esta rodeado por el material del receptaculo de camara. En otras palabras, un componente que
esta incorporado dentro del material del receptaculo de camara esta mantenido en su lugar mediante el material del
receptaculo de camara o, por lo menos, parcialmente rodeado y/o envuelto. Ademas, incorporado se debera
entender como que esta en contacto con el material. En otras palabras, si el componente esta situado en el interior
de un orificio preformado en el material, entonces no se consideraria que esta "incorporado” en el contexto de la
presente descripciéon. En esta descripcion, el material del receptaculo de camara se vierte en el molde en estado
fluido, con lo que el material fluye alrededor de los componentes en el interior del receptaculo de camara. De este
modo, el fluido rodea los componentes y cuando el material se cura, los componentes estan incorporados dentro del
material del receptaculo de camara. Cabe sefialar que algunos de los componentes estan incorporados
completamente, es decir, el fluido los rodea por completo. Otros componentes estan incorporados parcialmente, por
ejemplo, la lente del dispositivo de camara, donde una parte del dispositivo de camara esta incorporada mientras
que otra parte esta libre de dicho material. Por lo tanto, la expresion incorporado dentro del material no se debera
limitar a incorporado completamente.

Descripcion de la técnica relacionada

Se da a conocer un ejemplo de un endoscopio similar al mencionado en el parrafo inicial en el documento US
4.918.521. Tal como se puede ver, por ejemplo, en la figura 12 del documento US 4.918.521, el material del
receptaculo de camara mantiene juntos todos los componentes. Cabe sefialar que la realizacion segun la figura 12
es diferente que la realizaciéon segun la figura 5 en el mismo documento. En la figura 5, una carcasa dura exterior se
llena con un material que mantiene los componentes del receptaculo de camara. Sin embargo, en la realizacion de
la figura 12, el material que mantiene los componentes en posicion se extiende hacia fuera y forma la superficie
exterior del receptaculo de camara. Se requiere un molde para dicho receptaculo de camara, dado que el molde
determina la forma exterior del receptaculo de camara.

Aunque tampoco es exactamente igual que el endoscopio descrito en el parrafo introductorio, el documento US
5.376.960 da a conocer un receptaculo de camara que se podria mencionar en relacién con la presente invencién.
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En particular, la figura 7 es interesante porque el tubo que proporciona comunicacion fluida entre la empufadura de
control y la punta del endoscopio se extiende todo el recorrido hasta la punta del endoscopio. Sin embargo, el
elemento de la punta esta conformado con un armazon rigido 1a, 1b dispuesto en el interior del tubo hueco 2. El
armazon mantiene juntos todos los componentes antes de que el tubo hueco se llene con el material de relleno.

Se dan a conocer otros endoscopios que comparten ciertas caracteristicas con el endoscopio de la presente
invencion en la figura 31 del documento US 4.745.470 y en la figura 12 del documento US 4.832.003.

El documento US-A-2004/0199052 se refiere a un endoscopio que tiene un receptaculo de camara distal conectado
a una junta articulada distal.

Se debe observar que, tal como se ha mencionado anteriormente, la presente invencion esta relacionada con
endoscopios. Sin embargo, el objetivo principal de la solicitud esta en el receptaculo de camara del endoscopio.
Cabe sefalar que el receptaculo de camara se denomina en ocasiones la parte rigida de la punta del endoscopio. La
estructura restante del endoscopio no es tan relevante para la implementacion de la presente invencion vy, por lo
tanto, la estructura restante no se explicara en mayor detalle en esta descripcién. Un experto en la materia deberia
ser capaz de imaginar como el presente receptaculo de camara se puede integrar en endoscopios de muchas
formas diferentes sin grandes dificultades.

Resumen de la invencion

Un primer aspecto de la presente invencion es dar a conocer un endoscopio que es mejor que los endoscopios de la
técnica anterior. En particular, un aspecto de la presente invencion es dar a conocer un endoscopio que tiene una
parte de punta de diametro reducido y dar a conocer un procedimiento de montaje de un endoscopio que es mejor
que los procedimientos de la técnica anterior.

Este aspecto se proporciona en parte mediante un endoscopio tal como el mencionado en el parrafo inicial, pero
donde el endoscopio comprende ademas una parte de flexion dispuesta en el extremo distal de la parte de
introduccion y en el extremo proximal del receptaculo de camara, y donde por lo menos la parte mas distal de la
parte de flexién esta incorporada en el material del receptaculo de camara. De este modo, se proporciona un
receptaculo de camara que es facil de montar con el resto de la seccién de flexion.

En una realizacion, el extremo distal del tubo esta dispuesto entre el extremo proximal del dispositivo de camara y el
extremo proximal del receptaculo de camara. De este modo, el diametro exterior del receptaculo de camara se
puede reducir dado que el tubo no solapa con el dispositivo de camara cuando se observa desde el lado del
receptaculo de camara.

La seccion de flexion se controla mediante, por lo menos, un cable de control, estando incorporado un extremo del
cable o cables de control en el material del receptaculo de camara. Esto crea una buena conexion entre el cable de
control y el receptaculo de camara.

Para aumentar la velocidad de fabricacion, el material del receptaculo de camara se podria elegir como un material
de base polimérica, del tipo que se cura mas rapido cuando se expone a luz UV.

En una realizacion, el material del receptaculo de camara podria ser transparente. Si el receptaculo es transparente,
la fuente de luz del endoscopio podria entonces estar incorporada completamente en el material del receptaculo de
camara, de tal modo que la luz emitida por la fuente de luz pase a través, por lo menos, de una parte del material del
receptaculo de camara. Esto protege la fuente de luz frente al entorno en el que se introduce el endoscopio. Esto
simplifica asimismo la fabricacion del receptaculo de camara dado que las fuentes de luz no se tienen que situar con
gran exactitud en el interior del molde.

Para hacer mas facil el montaje, el dispositivo de camara se podria conectar a un elemento de armazodn, y el
elemento de armazon se podria conectar rigidamente a la parte distal de la seccion de flexion antes de que la parte
mas distal de la seccion de flexion esté incorporada en el material del receptaculo de camara. De este modo, los
diferentes componentes del receptaculo de camara se pueden montar antes de ser introducidos en la cavidad del
molde. A continuacion, los diferentes componentes se mantienen juntos de una manera predeterminada, de tal
modo que la posicién de los componentes en el receptaculo de camara resultante puede estar bien determinada.

La invencion se refiere asimismo a un procedimiento de montaje de un endoscopio. El procedimiento comprende las
etapas de: colocar un dispositivo de camara y una fuente de luz en una cavidad del molde, teniendo dicha cavidad
del molde una forma esencialmente cilindrica y manteniéndose en una posiciéon de tal modo que tenga un eje
longitudinal esencialmente vertical, inyectar una cantidad de material polimérico en estado fluido en la cavidad del
molde desde el fondo de la cavidad del molde, de tal modo que el material suba en la cavidad del molde de manera
controlada, endurecer el material y extraer de la cavidad del molde el receptaculo de camara endurecido.

Se debe sefialar que el procedimiento descrito anteriormente describe las etapas en su orden adecuado, pero se
podrian introducir otras etapas entre, antes o después de cada etapa o sucesion de etapas.
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Cabe mencionar asimismo que "esencialmente cilindrico”, tal como se utiliza en esta descripcion, se deberia
entender como que tiene forma de cilindro. Esto no se deberia limitar a cilindros con una seccién transversal circular,
sino que se deberia interpretar en sentido amplio y abarca cilindros cuadrados, cilindros rectangulares y cualquier
otra forma de cilindro.

En una realizacién preferida, la cantidad de material polimérico inyectado en la cavidad del molde podria estar
predeterminada. De este modo, la cantidad de material en el volumen del molde puede estar controlada.

Para acelerar el proceso de fabricacion, la etapa de endurecimiento del material polimérico podria comprender la
etapa de aplicar luz UV al material. En este caso, el material polimérico se elige para ser del tipo que se cura mas
rapido cuando se expone a luz UV.

En una realizacion, el procedimiento podria comprender ademas la etapa de colocar un tubo flexible en dicha
cavidad del molde y conectar el extremo del tubo a un saliente cilindrico que es parte del molde y que sobresale del
fondo de la cavidad del molde en una direccién paralela al eje longitudinal de la cavidad del molde. De este modo,
se puede formar un canal en el material del receptaculo de camara cuando se extrae el saliente después de que se
haya endurecido el material.

Para formar una conexion fuerte entre la parte de flexion y el receptaculo de camara, el procedimiento comprende
ademas la etapa de colocar la parte mas distal de una seccién de flexion del endoscopio en la cavidad del molde
antes de inyectar el material polimérico en la cavidad del molde. Dado que la parte de flexién se controla, por lo
menos, mediante un cable de control, el procedimiento comprende ademas la etapa de colocar un extremo del cable
o cables de control de una parte de flexion del endoscopio en la cavidad del molde antes de inyectar el material
polimérico en la cavidad del molde. De este modo, el cable de control tendra asimismo una conexion fuerte con el
receptaculo de camara. En el caso en que la parte distal de la parte de flexién se mantiene junto con el receptaculo
de camara por medio del material del receptaculo de camara, los segmentos restantes de la parte de flexion se
pueden conectar al segmento mas distal de la parte de flexion una vez que el receptaculo de camara ha sido
extraido del molde. Los segmentos restantes podrian asimismo haber sido conectados al segmento mas distal antes
de que el segmento mas distal hubiese sido colocado en el molde. De este modo, en primer lugar se podria montar
completamente la parte de flexion, colocandola a continuacion en el molde.

El procedimiento se podria disponer asimismo de manera que cuando el dispositivo de camara se coloque en la
cavidad del molde, la parte mas distal del dispositivo de camara esté dispuesta en el interior de un rebaje en el fondo
de la cavidad del molde, de tal modo que la parte mas distal del dispositivo de camara esté dispuesta en el molde en
una posicion que esta por debajo del nivel mas bajo de la cavidad del molde que estara en contacto con el material
del receptaculo de camara cuando el material se inyecte a la cavidad del molde. De este modo, se puede determinar
mas facilmente la posicion del dispositivo de camara en el interior de la cavidad del molde.

Para simplificar la etapa de aplicacién de luz UV al material del receptaculo de camara, el material del que se fabrica
el molde se podria elegir siendo transparente.

Se debe subrayar que el término "comprende/que comprende/se compone de" cuando se utiliza en esta descripcion,
se adopta para especificar la presencia de caracteristicas, nimeros enteros, etapas o componentes indicados, pero
no excluye la presencia o adicion de una o varias caracteristicas, nimeros enteros, etapas, componentes o grupos
de los mismos diferentes. Por ejemplo, el endoscopio segun la reivindicacion 1 comprende "un canal”. Sin embargo,
de acuerdo con esta descripcion, el alcance de las reivindicaciones podria cubrir cualquier nimero de canales,
siempre que existiera por lo menos un canal.

Breve descripcion de los dibujos

En lo que sigue, se describira la invencion en mayor detalle haciendo referencia a realizaciones mostradas mediante
las figuras adjuntas. Se deberia destacar que las realizaciones mostradas se utilizan solamente a modo de ejemplo,
y no se deberian utilizar para limitar el alcance de la invencion.

La figura 1 muestra una vista completa, en perspectiva, de un endoscopio segun la invencién asi como vistas
esquematicas del equipamiento accesorio.

Las figuras 2 a 6 muestran esquematicamente diferentes etapas de un primer procedimiento de montaje de un
endoscopio segun la invencion.

Las figuras 7 a 8 muestran esquematicamente dos etapas de una segunda realizacion de un procedimiento de
montaje de un endoscopio segun la invencion.

Las figuras 9 a 10 muestran esquematicamente dos etapas de una tercera realizacién de un procedimiento de
montaje de un endoscopio segun la invencion.

Las figuras 11 y 12 muestran vistas mas detalladas, en perspectiva, del receptaculo de camara del endoscopio.
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La figura 13 muestra una vista en perspectiva del receptaculo de camara que se muestra en la figura 12, pero en la
que el propio receptaculo ha sido extraido para mostrar los componentes interiores. Se debe sefialar que la figura
esta girada 90° con respecto a la figura 12.

La figura 14 muestra una seccion transversal a través del receptaculo de camara, segun la linea XIV-XIV definida en
la figura 12.

La figura 15 muestra una vista frontal del receptaculo de camara que se muestra en la figura 13.

La figura 16 muestra una vista lateral del receptaculo de camara mostrado en la figura 12, y donde los componentes
interiores se muestran mediante lineas ocultas.

La figura 17 muestra una vista en seccion transversal a través del receptaculo de camara, segun la linea XVII-XVII
definida en la figura 16.

Descripcion detallada de las realizaciones

El endoscopio 1 mostrado en la figura 1 comprende una empufadura de control 2, una parte flexible de introduccion
3, una parte de flexion 4 y una parte rigida de la punta 5. La empufiadura de control comprende una palanca de
mando 6 que esta conectada a la parte de flexion mediante cables de control (no mostrados) dispuestos
parcialmente en el interior de la empufiadura de control, de la parte flexible de introduccién y de la parte de flexion.
Cuando se acciona la palanca de mando, la parte de flexién se flexiona tal como se muestra mediante las lineas de
trazos de la figura 1. La empufiadura de control comprende ademas un cable eléctrico 7 que se utiliza para conectar
el endoscopio a un médulo de control 8. En esta realizaciéon, el médulo de control comprende una fuente de
alimentacién y un monitor de video 8. El endoscopio comprende ademas un puerto de inyecciéon 9 que esta en
comunicacion con una abertura 104 (ver la figura 12) en el extremo distal de la parte rigida de la punta (receptaculo
de camara) del endoscopio. El puerto de inyeccion 9 puede ser utilizado para inyectar fluidos al endoscopio, que
seran pulverizados en la abertura de la punta del endoscopio. Estos podrian ser, por ejemplo, una anestesia local o
similares.

La parte flexible de introduccion 3 esta dispuesta como un tubo que es flexible y que, por lo tanto, se puede
flexionar. Sin embargo, la parte flexible de introduccion es rigida en la direccion longitudinal y en la direccion
torsional. De este modo, la rotacion de la empufiadura de control se transfiere directamente a la punta y permite al
usuario del endoscopio controlar la posicién rotacional de la punta del endoscopio mediante la torsién de la
empufiadura de control. Una camara 109 y una fuente de luz 111 (ver la figura 13) estan dispuestas en la parte
rigida de la punta 5 del endoscopio. Por lo tanto, la parte rigida de la punta se denomina a menudo un receptaculo
de la camara. Las sefiales eléctricas procedentes de la camara y la alimentacion hacia la camara y hacia la fuente
de luz se transfieren por medio de cables (no mostrados) dispuestos parcialmente en el interior de la empufadura de
control, de la parte flexible de introduccion y de la parte de flexion del endoscopio. La parte flexible de introduccion,
la seccion que se puede flexionar y el receptaculo de camara/parte rigida de la punta estan cubiertos habitualmente
con una cubierta elastica delgada que protege los componentes. Por esta razdn, en las figuras no existe transicion
visible entre la parte flexible de introduccion 3, la seccidn que se puede flexionar 4 y la parte rigida de la punta 5.

Cabe sefialar que los endoscopios que comprenden las caracteristicas mencionadas anteriormente son muy bien
conocidos por un experto en la materia, y éste no necesitara detalles adicionales para comprender e implementar la
presente invencion. La invencion principal dada a conocer en la presente solicitud esta dirigida al receptaculo de
camara y a un procedimiento para fabricar dicho receptaculo de camara.

Se debe sefalar asimismo que, en ciertos casos, el endoscopio se describe teniendo una empufiadura de control y
una parte de introduccion. La empuiadura de control es sostenida por el usuario del endoscopio y la parte de
introduccion es introducida en una cavidad corporal del paciente. Segun esta definicion, la realizacion mostrada en
la figura 1 comprende una parte de introduccion que comprende una parte flexible de introduccion 3, una parte de
flexion 4 y una parte rigida de la punta 5. La parte de flexion y la parte rigida de la punta estan dispuestas, por lo
tanto, cerca del extremo distal de la parte de introduccién, o en el mismo.

Se debe observar asimismo que en la presente descripcion, el ejemplo de endoscopio mostrado en la figura 1 es un
endoscopio utilizado con el fin de ayudar a establecer la respiracion artificial para pacientes. Se sitia un tubo
endotraqueal sobre la parte flexible de introduccion del endoscopio, y se introduce a continuacion la parte flexible de
introduccion en la via respiratoria de un paciente. El sistema de visién en la punta del endoscopio permite que el
endoscopio sea guiado a su posicion sin peligro para el paciente. Una vez que el endoscopio y el tubo endotraqueal
estan en posicion, el endoscopio puede ser retirado dejando el tubo endotraqueal en posicion en la via respiratoria
del paciente. Aunque ésta es la Unica realizacién concreta de un endoscopio dada a conocer en esta descripcion, se
debe entender que las explicaciones de la presente descripcion pueden aplicar asimismo a muchos otros tipos de
endoscopios.

A modo de ejemplo no limitativo, el endoscopio mostrado en las figuras comprende una parte flexible de introduccion
y una seccion que se puede flexionar. Sin embargo, un receptaculo de camara segun la presente invencién podria
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ser utilizado asimismo con un endoscopio que tenga una parte de introduccion rigida y/o sin una seccion que se
puede flexionar.

Se describe una realizacion de un procedimiento de fabricacion de un receptaculo de camara segun la presente
invencion, en relacion con las figuras 2 a 6.

La figura 2 muestra una representacion esquematica de un molde 20 que tiene una cavidad del molde 21. Un
saliente extraible 22 esta dispuesto en el fondo de la cavidad del molde. Una entrada 23 esta dispuesta en la
cavidad del molde para inyectar material fluido a la cavidad del molde. La figura 2 muestra asimismo un pequefio
circuito electrénico 25. El circuito electrénico comprende un dispositivo de camara con una lente 26, dos fuentes de
luz 27 (en este caso, LEDs), y componentes electréonicos asociados 28 dispuestos sobre una estructura de
soporte/PCB 29. Un cable 30 conecta el circuito electrénico 25 con la empufiadura de control en el extremo proximal
del endoscopio. El cable 30 suministra electricidad al circuito electrénico 25, y alimenta las sefiales de imagen de la
camara a la empufiadura de control. Desde la empufiadura de control, las sefiales de imagen son enviadas a un
modulo de control que puede procesar las senales, de tal modo que puedan ser visualizadas en una pantalla de
video.

Se muestra asimismo en la figura 2 un tubo flexible 31. El tubo flexible esta conectado al puerto de inyeccién 9 en la
empufiadura de control. El tubo flexible se denomina en ocasiones un "canal de trabajo". El tubo flexible se utiliza
para transferir fluido inyectado en la empufiadura de control (es decir, en el extremo proximal del endoscopio) al
extremo distal del endoscopio.

La figura 2 muestra asimismo el segmento mas distal 32 de una parte de flexion articulada 4. El segmento 32
comprende dos canales 33 para aceptar, cada uno, un cable de control 34. Los cables de control estan conectados
a un mecanismo de control dispuesto en la empufiadura de control del endoscopio, y se utilizan para controlar la
flexion de la parte de flexion. Los cables de control se sujetan al segmento mas distal de la parte de flexiéon. En el
caso de esta realizacion, cada uno de los cables de control se sujeta a su propio elemento de tope 35 que es mayor
que los canales 33 del segmento mas distal de la parte de flexion. De este modo, los cables no pueden retroceder a
través del segmento.

En la presente realizacion, la estructura de soporte/armazon/PCB del circuito electronico se sujeta al segmento mas
distal 32 de la parte de flexién antes de que los componentes sean introducidos en la cavidad del molde. De este
modo, el circuito electrénico y el segmento mas distal de la parte de flexion se pueden manipular como una sola
unidad. Ademas, el tubo flexible 31 y el cable de sefial 30 estan dispuestos para pasar a través de una parte hueca
central del segmento de la parte de flexion.

La figura 3 muestra la siguiente etapa en el proceso. En esta etapa, el extremo distal del tubo flexible 31 ha sido
conectado al saliente 22 que sobresale del fondo de la cavidad del molde. El saliente 22 esta dispuesto para tener
un diametro exterior que es esencialmente igual al diametro interior del tubo flexible. El tubo se mantiene en posicion
mediante friccion. El tubo esta colocado sobre el saliente, pero no se extiende todo el trayecto hasta el fondo de la
cavidad del molde. Tal como se puede ver por la siguiente figura, el tubo esta colocado de tal modo que el extremo
distal del tubo esta ligeramente por detras del dispositivo de camara (mas proximal que éste) .

La figura 4 muestra las siguientes dos etapas en el proceso. En primer lugar, la unidad combinada del circuito
electrénico y el segmento mas distal de la parte de flexion se colocan en el volumen del molde, y la parte mas distal
40 del dispositivo de camara se presiona contra la superficie del fondo 41 del volumen del molde. A continuacion se
inyecta un material polimérico liquido 42 en la cavidad del molde por medio de la entrada 23, tal como se muestra
mediante la fecha 43. El material podria ser uno de muchos tipos diferentes de materiales. Dos ejemplos no
limitativos son resina epoxi de curado por UV o un compuesto acrilico para colada. La cantidad de material
polimérico liquido se predetermina antes de inyectar el material. Al inyectar el material en el fondo del molde, el
material subira lentamente en la cavidad y se proporcionara un llenado controlado con bajo riesgo de formacion de
burbujas de aire en el fondo de la cavidad. Tal como se puede ver por la figura 4, la cantidad de material inyectado
en el volumen del molde se elige de tal modo que todo el circuito electronico, asi como la conexién entre el cable de
sefial y el circuito electrénico, estén incorporados en el material. Ademas, el segmento mas distal de la parte de
flexién, asi como los extremos de los cables de control, estan incorporados asimismo en el material del receptaculo
de camara. Una parte distal del tubo flexible 31 esta incorporada asimismo en el material del receptaculo de camara.

En la figura 5, se muestra la aplicacion de luz UV 45 al molde por medio de una fuente de luz UV 46. El molde esta
fabricado de un material transparente que permite que el material de la cavidad del molde se exponga a la luz UV. El
material en la cavidad del molde se elige asimismo para que sea del tipo que responde a la luz UV, curando mas
rapidamente. De este modo, el material fluido que se inyecta en el molde se puede curar muy rapidamente. En lugar
de fabricar el molde transparente, se podria concebir asimismo que la luz UV se irradie a través del orificio central
del segmento mas distal de la parte de flexion. O se podria fabricar transparente una parte del molde, por ejemplo la
superficie del fondo del molde.

La figura 6 muestra la ultima etapa del proceso, donde el componente curado se extrae del molde. Se debe sefalar
que el material del molde se puede elegir para que sea de un tipo que permita que el material del receptaculo de
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camara sea extraido facilmente del molde. O se puede aplicar un agente de desmoldeo, tal como teflén, al interior
del molde antes de inyectar el material fluido. El propio molde podria ademas ser fabricado de un material flexible,
por ejemplo de caucho de silicio, por lo que el molde se podria estirar, lo que permite de ese modo extraer
facilmente del molde el receptaculo de camara curado.

Se debe observar a partir de la figura 6 que, en la presente realizacion del receptaculo de camara resultante, las
fuentes de luz 27 estan completamente incorporadas dentro del material del receptaculo de camara. Esto es posible
haciendo transparente el material del receptaculo de camara. De este modo, la luz procedente de la fuente de luz
irradiara a través del material del receptaculo de camara.

Se debe sefialar asimismo a partir de la figura 6, que el segmento mas distal de la parte de flexion esta conformado
con una parte sobresaliente 50. En el presente ejemplo, la parte sobresaliente 50 adopta la forma de un gancho
visto en seccion transversal, tal como muestra la figura 6. Esta parte de gancho es realmente una plataforma circular
que sobresale de toda la periferia interior del segmento mas distal de la parte de flexion. Se puede ver asimismo que
la cantidad de material colocado en la cavidad se elige de tal modo que la parte "de gancho" esté cubierta por el
material del receptaculo de camara. De este modo, existe una conexién positiva entre el segmento mas distal de la
parte de flexion y el material del receptaculo de camara. Este tipo de parte sobresaliente se podria fabricar de
muchas otras maneras y no tiene que adoptar necesariamente forma de gancho. Sin embargo, en caso de que el
material del receptaculo de camara y el material del segmento mas distal de la parte de flexiéon no liguen demasiado
bien, podria ser beneficioso un acoplamiento mecanico entre los dos componentes.

Se puede ver asimismo a partir de la figura 6 que cuando el receptaculo de camara se extrae del molde, el saliente
se extrae asimismo del receptaculo de camara. De este modo, se forma un canal 51 en el receptaculo de camara.
Este canal tiene el mismo diametro interior que el diametro interior del tubo flexible 31. De este modo, no existe
ningun escaldn en la transicion entre el tubo flexible y el canal.

La figura 7 muestra dos etapas de una segunda realizacién de un proceso segun la presente invencion. En contraste
con las figuras 2 y 3, el molde 70 de esta realizacion es ligeramente diferente al molde 20 de la primera realizacion.
En esta realizacion, la cavidad del molde 71 esta conformada con un rebaje 72 en el fondo de la cavidad del molde.
El rebaje 72 esta conformado y dimensionado para aceptar la parte mas distal del dispositivo de camara. De este
modo, el circuito electrénico que comprende el dispositivo de camara se puede disponer en la cavidad del molde y
se puede colocar con precision con respecto a la cavidad del molde sin necesidad alguna de que éste sea
conectado al segmento mas distal de la parte de flexién antes de ser introducido en la cavidad del molde. Esto se
muestra en la figura 8, donde el circuito electrénico se ha introducido en la cavidad del molde, pero el tubo flexible y
la parte mas distal de la parte de flexion aun no estan introducidos. En la etapa siguiente, el tubo flexible se podria
conectar al saliente y a continuacion el segmento mas distal de la seccion de flexion se podria colocar en el volumen
del molde.

Las figuras 9 y 10 muestran asimismo un procedimiento alternativo del proceso mostrado en las figuras 2 a 6. En
esta realizacion, una clavija 91 es introducida en el extremo del tubo flexible antes de que se coloque el tubo en el
molde 90. El diametro exterior de la clavija 91 es esencialmente igual que el diametro interior del tubo flexible. El
circuito electrénico se coloca a continuacion en la cavidad del molde, seguido por el tubo flexible.

Cuando se introduce el tubo flexible, la clavija se introduce en un orificio 92 en el fondo de la cavidad del molde.
Después de llenar el molde con el material del receptaculo de camara y extraer de la cavidad del molde el
receptaculo de camara curado, la clavija puede ser extraida del receptaculo de camara. Para facilitar la introduccion
de la clavija en el orificio en el fondo de la cavidad del molde, el extremo de la clavija 93 y el orificio estan
conformados como conos correspondientes que se estrechan en la direccidn hacia el fondo de la cavidad del molde.

Tal como puede suponer un experto en la materia, los procedimientos descritos anteriormente tienen muchas
variantes diferentes y se pueden fabricar muchos tipos diferentes de receptaculos de camara, segun los
procedimientos dados a conocer. No obstante, las figuras 11 a 17 muestran algunas vistas diferentes de una
realizacion concreta 100 de un receptaculo de camara fabricado segun un procedimiento similar a los descritos
anteriormente.

El receptaculo de camara que se muestra en las figuras 11 a 12 comprende una parte del cuerpo principal 101, un
segmento mas distal 102 de una parte de flexion articulada, un dispositivo de camara 103, una abertura 104 en el
extremo distal del receptaculo de camara, dos cables de control 105, un tubo flexible 106 y un cable eléctrico 107.
La parte del cuerpo principal esta fabricada de un material polimérico transparente que se vierte en una cavidad del
molde después de que se han colocado los otros componentes en dicha cavidad del molde. Una vez que el material
polimérico ha sido inyectado completamente, el material cura y la parte del cuerpo principal se extrae del molde. Por
lo tanto, la parte del cuerpo principal es sdlida y los componentes dispuestos en el interior de la parte del cuerpo
principal estan incorporados, ya sea completa (tal como los LEDs) o parcialmente (tal como el tubo flexible y el
dispositivo de camara) en el interior del material de la parte del cuerpo principal.

La figura 13 muestra el receptaculo de camara mostrado en la figura 12, pero donde la parte del cuerpo principal se
ha ocultado para poder ver los detalles interiores del receptaculo de camara. Esta seria la situacién inmediatamente
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antes de que se inyecte en el molde el material de la parte del cuerpo principal. En la figura 13 se puede ver el
circuito electronico 108 que controla el dispositivo de camara 103 y proporciona acondicionamiento de sefiales
basico. El dispositivo de camara se compone de una lente 109 y del propio circuito integrado de camara 110.
Alrededor de la lente, estan dispuestas fuentes de luz 111 en forma de dos LED. Tal como se puede ver en la figura
13, los componentes eléctricos estan empaquetados todos juntos en un tipo de armazén que mantiene juntos todos
los componentes. En este ejemplo, el armazén es una PCB. Este armazon se acopla al segmento mas distal 102 de
la parte de flexion antes de colocar el conjunto en el volumen del molde. De este modo, el segmento mas distal de la
parte de flexion y el circuito electronico se pueden montar en una unidad completa que puede ser manejada de
manera sencilla. Se requiere muy poco montaje en el propio molde.

La figura 13 muestra asimismo como estan acoplados los cables de control 105 al segmento mas distal 102 de la
parte de flexion. En esta realizacion, un elemento de tope 112 esta sujeto a los extremos de los cables de control. El
diametro del elemento de tope es mayor que el diametro interior de los canales en el segmento mas distal de la
parte de flexién. Por lo tanto, los cables de control no pueden retroceder a través de estos canales. Cuando el
material de la parte del cuerpo principal se vierte en la cavidad del molde, estos elementos de tope se incorporan
asimismo al material de la parte del cuerpo principal y se sujetan incluso mas firmemente al segmento mas distal de
la parte de flexion.

Tal como se puede ver en la figura 14, la parte del cuerpo principal 101 esta cubierta por un elemento elastico de
cubierta 113. En la presente realizacion, el elemento de cubierta recubre el receptaculo de camara, la seccion de
flexion y la parte flexible de introduccion.

Se puede ver asimismo en la figura 14 que el tubo flexible 106 esta dispuesto cerca de la superficie exterior 114 del
receptaculo de camara. En este caso, la superficie exterior 114 esta dispuesta en el interior del elemento de cubierta
113. El tubo esta dispuesto en la parte principal del receptaculo de camara, de tal modo que el extremo distal del
tubo esta dispuesto detras (es decir, en direccion al extremo proximal del endoscopio) del dispositivo de camara
103. Ademas, se puede ver que el grosor del tubo es tal que el dispositivo de camara solapa con el grosor de la
pared del tubo flexible. Esto se puede ver mejor en la figura 15, que muestra el frontal del receptaculo de camara, en
el que ha sido retirado el material de la parte del cuerpo principal. Esta disposicion del tubo flexible detras del
dispositivo de camara permite que el diametro exterior del receptaculo de camara se haga mas pequefio. En la
presente realizacion, el diametro exterior del receptaculo de camara es solamente de unos 5 mm y el grosor del
elemento elastico de cubierta es solamente de unos 0,1 mm. Por lo tanto, el didmetro resultante tiene 5,2 mm en la
presente realizacion.

Tal como se puede ver asimismo en la figura 14, el canal 115 del tubo flexible continlia pasado el dispositivo de
camara por medio de un canal 116 dispuesto en el material 101 de la parte del cuerpo principal del receptaculo de
camara. Este canal se forma, tal como se ha descrito anteriormente, mediante un saliente en el molde en el que se
forma el receptaculo de camara. El saliente se extrae del receptaculo de camara después de que el receptaculo de
camara haya curado, dejando en su lugar el canal. El diametro interior del canal 116 en la parte del cuerpo principal
esta dispuesto para ser igual que el diametro interior del canal 115 en el tubo flexible. De este modo, no hay ningun
escaldn en la transicion entre el tubo flexible y el canal en el material de la parte del cuerpo principal.

A partir de la figura 17, se puede ver que el material de la parte del cuerpo principal incorpora asimismo clavijas de
articulacion 117 del segmento mas distal 102 de la parte de flexion. De este modo, existe una conexion positiva
entre el material de la parte del cuerpo principal del receptaculo de camara y el segmento mas distal de la parte de
flexion. Las clavijas de articulacion se pueden considerar una clase de parte de gancho que realiza una conexion
mecanica entre el segmento mas distal de la parte de flexion y el material de la parte del cuerpo principal del
receptaculo de camara.

La figura 17 muestra asimismo el siguiente segmento mas distal 118 de la seccidon de flexion acoplado con el
segmento mas distal 102 de la parte de flexion. Tal como se puede ver, la parte proximal de cada segmento 102,
118 de la parte de flexion comprende un rebaje 119 en el que encajan las clavijas de articulacion 117 en la parte
distal del segmento.

Se debe sefialar que las figuras y la descripcion anterior han mostrado realizaciones de ejemplo de manera
relativamente simple y esquematica. Muchos de los detalles internos electrénicos y mecanicos no se han presentado
en gran detalle dado que un experto en la materia deberia estar familiarizado con estos detalles y tan sélo
complicarian innecesariamente esta descripcion.

Ademas, un experto en la materia comprendera que se pueden derivar realizaciones adicionales a partir de las
explicaciones de esta descripcion, y que estas realizaciones se deberan incluir asimismo dentro del ambito de
proteccion. Por ejemplo, en las presentes realizaciones, la parte de flexion ha sido una parte de flexion articulada
que comprende una serie de segmentos articulados. Sin embargo, se podria concebir asimismo una realizacion con
una parte de flexién de una sola pieza.

Se debe sefialar asimismo que el presente conjunto de reivindicaciones se ha centrado en algunas caracteristicas
particulares, pero un experto en la materia comprendera que se podrian presentar solicitudes divisionales dirigidas a
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otras caracteristicas. Por ejemplo, la reivindicacion independiente 1 de la presente esta dirigida a un endoscopio con
una parte de flexion y donde, por lo menos, una parte del segmento mas distal de la parte de flexion esta
incorporada dentro del material del receptaculo de camara. Pero se podria presentar una solicitud divisional dirigida
a un endoscopio sin una parte de flexion, por ejemplo, centrandose en la disposicion de los LED que estan
completamente incorporados dentro del material del receptaculo de camara. Se debe senalar asimismo que la
reivindicacion del producto esta limitada actualmente a un endoscopio con una parte de flexiéon, pero que la
reivindicacion del procedimiento no esta limitada del mismo modo.
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento de montaje de un endoscopio (1), comprendiendo dicho procedimiento las etapas de:

a. colocar un dispositivo de camara (103) y una fuente de luz (111) en una cavidad del molde (21), teniendo
dicha cavidad del molde (21) una forma esencialmente cilindrica y manteniéndose en una posicion de tal
modo que tiene un eje longitudinal esencialmente vertical,

b. colocar la parte mas distal (32) de una parte de flexion del endoscopio (1) en la cavidad del molde (21),

c. colocar un extremo (112) de, por lo menos, un cable de control (34, 105) de una parte de flexion (4) del
endoscopio (1) en la cavidad del molde (21),

d. Inyectar una cantidad de material polimérico (42) en estado fluido en la cavidad del molde (21) desde el
fondo de la cavidad del molde (21), de tal modo que el material suba en la cavidad del molde (21) de
manera controlada,

e. endurecer el material y
f. extraer el receptaculo de camara endurecido (5, 100) de la cavidad del molde.

2. Un procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicha cantidad de material polimérico (101)
inyectada en la cavidad del molde (21) esta predeterminada.

3. Un procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado por que dicha etapa de endurecer el material
polimérico (42) comprende la etapa de aplicar luz UV (45) al material.

4. Un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que dicho procedimiento
comprende ademas la etapa de colocar un tubo flexible (31) en dicha cavidad del molde (21) y conectar el extremo
del tubo a un saliente cilindrico (22) que forma parte del molde (20) y que sobresale del fondo de la cavidad del
molde en una direccién paralela al eje longitudinal de la cavidad del molde.

5. Un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que cuando el dispositivo de
camara (103) se coloca en la cavidad del molde (71), la parte mas distal (40) del dispositivo de camara se dispone
en el interior de un rebaje (72) en el fondo de la cavidad del molde, de tal modo que la parte mas distal del
dispositivo de camara se dispone en el molde en una posicion que esta por debajo del nivel mas bajo de la cavidad
del molde que estara en contacto con el material (42) del receptaculo de camara (5, 100) cuando el material del
receptaculo de camara (5, 100) se inyecte en la cavidad del molde.

6. Un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que el material del que esta
fabricado el molde (20) es transparente.

7. Un endoscopio (1) que tiene un extremo distal que esta dispuesto para ser introducido en una cavidad corporal de
un paciente a examinar, y un extremo proximal que esta dispuesto para ser sostenido por el usuario del endoscopio,
comprendiendo ademas dicho endoscopio:

a. una empufiadura de control (2) dispuesta en el extremo proximal del endoscopio,

b. una parte de introduccion (3, 4, 5) dispuesta en el extremo distal de la empufiadura de control,
comprendiendo dicha parte de introducciéon un receptaculo de camara (5, 100) dispuesto en el extremo
distal de la parte de introduccion, siendo dicho receptaculo de camara (5, 100) un componente moldeado
(10) que comprende:

i. una superficie exterior (114),

ii. un dispositivo de camara (103) incorporado en el material del receptaculo de camara (5, 100),
iii. una fuente de luz (111) incorporada en el material del receptaculo de camara (5, 100),

iv. una abertura (104) en el extremo distal del receptaculo de camara (5, 100), y

v. un canal (115) en comunicacion fluida con dicha abertura, y donde la superficie exterior del
receptaculo de camara (5, 105) y la superficie interior del canal son dos superficies del receptaculo
de camara moldeado (5, 100), y

c. un tubo (106) que proporciona comunicacion fluida entre el extremo proximal del canal en el receptaculo
de camara (5, 100) y una entrada de fluido (9) en el extremo proximal del endoscopio, y donde el extremo
distal de dicho tubo esta dispuesto en un punto entre los extremos distal y proximal del receptaculo de
camara (5, 100), y en el que la superficie interior del tubo en el extremo distal del tubo esta dispuesta
enrasada con la superficie interior del canal del receptaculo de camara (5, 100),
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d. una parte de flexion (4) dispuesta en el extremo distal de la parte de introduccién y en el extremo
proximal del receptaculo de camara (5, 100),

e. un cable de control (34, 105) sujeto al segmento mas distal (32) de la parte de flexion (4),

caracterizado por que la parte mas distal (32, 102) de la parte de flexién (4) esta incorporada en el
material del receptaculo de camara (5, 100), de tal modo que se obtiene una conexion positiva entre la
parte mas distal (32, 102) de la parte de flexion (4) y el material del receptaculo de camara (5, 100).

8. Un endoscopio (1) segun la reivindicaciéon 7, caracterizado por que el extremo distal de dicho tubo (106) esta
dispuesto entre el extremo proximal del dispositivo de camara (103) y el extremo proximal del receptaculo de camara
(5, 100).

9. Un endoscopio (1) segun la reivindicacion 7 u 8, caracterizado por que la parte de flexién (4) se controla
mediante, por lo menos, un cable de control (34, 105), estando incorporado un extremo (112) del cable o cables de
control (34, 105) mencionados en el material (101) del receptaculo de camara (5, 100).

10. Un endoscopio (1) segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que el material (101) del
receptaculo de camara (5, 100) es un material de base polimérica del tipo que se cura mas rapido cuando se
expone a luz UV.

11. Un endoscopio (1) segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado por que el material (101) del
receptaculo de camara (5, 100) es transparente.

12. Un endoscopio (1) segun la reivindicacion 11, caracterizado por que la fuente de luz (111) del endoscopio esta
completamente incorporada en el material (101) del receptaculo de camara (5, 100), de tal modo que la luz emitida
por la fuente de luz pasa a través de, por lo menos, una parte del material del receptaculo de camara (5, 100).

13. Un endoscopio (1) segun cualquiera de las reivindicaciones 7 a 12, caracterizado por que el dispositivo de
camara (103) esta conectado a un elemento de armazon (108) y por que dicho elemento de armazdn se conecta
rigidamente a la parte distal (32, 102) de la parte de flexion (4) antes de que la parte mas distal de la seccion de
flexion se incorpore al material (101) del receptaculo de camara (5, 100).
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