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DESCRIPCION
Sistema para formar pias en una sutura
Antecedentes
Campo técnico
La presente invencion se refiere a un sistema para formar pdas en suturas.
Antecedentes de la técnica relacionada

Las suturas de puas en general estan hechas de los mismos materiales que las suturas convencionales y ofrecen
varias ventajas para cerrar heridas en comparacion con las suturas convencionales. Una sutura de puas incluye un
cuerpo alargado que tiene una o mas puas espaciadas, que se proyectan desde la superficie del cuerpo de sutura a
lo largo de la longitud del cuerpo. Las puas estan dispuestas para permitir el paso de la sutura de plas en una
direccion a través del tejido pero resistir el movimiento de la sutura de pUas en la direccion opuesta. Por lo tanto, una
ventaja de las suturas de puas ha sido la provision de un atributo antideslizante.

Las suturas de pluas son conocidas por su uso en cosmética, procedimientos laparoscopicos y endoscoépicos. El
namero de puas que se solicitan en una sutura particular puede estar influenciado por el tamafio de la herida y la
fuerza requerida para mantener la herida cerrada. Como una sutura convencional, una sutura de puas se puede
insertar en el tejido mediante el uso de una aguja quirGrgica.

En algunas circunstancias, se prefiere una configuracién aleatoria de puas en la superficie exterior de la sutura para
lograr una Optima sujecion de cierre de heridas de la herida en particular. Sin embargo, en otras circunstancias,
cuando la herida o la reparacién de tejido necesaria es relativamente pequefia, puede ser deseable un ndmero
reducido de puas. En otras circunstancias, una sutura de plas de dos vias es deseable cuando las plas permiten el
paso de la sutura En una direcciéon sobre una porcion de la sutura y las paas permiten el paso de la sutura en una
segunda direccion sobre otra porcion de la sutura para llevar a cabo un punto de sutura de cierre apretado.

Se han propuesto diversos métodos de formacion de plas sobre suturas tales como el corte mecanico, el corte por
laser, el moldeo por inyeccion, el estampado, la extrusion y similares. Tales métodos pueden ser dificiles para lograr
el resultado deseado con respecto a obtener la disposicion de las plas en una configuracion necesaria para el
procedimiento apropiado y para hacerlo una manera eficiente y efectiva en término de costos. Los métodos de
formacion de puas de corte convencional tienen inconvenientes significativos en su capacidad para mantener lo
afilado, se mueven con rapidez y tienen un tiempo de ciclo de fabricacion lento.

En consecuencia, existe una necesidad continua de un sistema y un método de formacion de plas en una sutura
gue sea menos dificil, mas eficaz y econémico.

EP 2 036 502 A2 se refiere a un método para formar un dispositivo médico de puas, por ejemplo una sutura, el
método incluye los pasos de proporcionar una pieza de trabajo en bruto y formar por lo menos una pua sobre la
pieza de trabajo en bruto por medio de la aplicacién de energia de vibraciéon a una herramienta y la puesta en
contacto de herramienta y la pieza de trabajo en bruto una con la otra en un angulo de manera tal que la herramienta
corte en la superficie de la pieza de trabajo en bruto.

Compendio

La presente invencion se define en la reivindicacion independiente 1 y ciertas caracteristicas opcionales de la misma
se definen en las reivindicaciones dependientes.

Se proporciona una estacion para el corte de una sutura de puas. La estacién de corte de puas incluye un
ensamblaje de transporte de sutura para soportar una primera sutura, un primer ensamblaje de cuchillos para formar
puas en la primera sutura, y una primera abrazadera y el ensamblaje de posicion para aproximar la primera sutura
hacia el primer ensamblaje de cuchillos. La estacion de corte de puas puede incluir ademas un primer mecanismo de
corte de sutura configurado para cortar la por lo menos primera sutura cuando se detecta un defecto. La estacion
también puede incluir un primer ensamblaje de inspeccion visual configurado para detectar plas defectuosas.

El ensamblaje de transporte de sutura, el primer ensamblaje de cuchillos y la primera abrazadera y el ensamblaje de
posicionamiento se pueden montar en un panel de base. El panel de base se puede montar dentro de un gabinete.
El primer ensamblaje de cuchillos puede incluir un mecanismo ultrasénico para hacer vibrar en forma ultrasénica una
cuchilla que se extiende desde el mismo. La primera abrazadera y el ensamblaje de posicion incluyen un ensamblaje
de agarre para agarrar en forma selectiva la primera sutura. El ensamblaje de transporte de sutura puede incluir un
mecanismo de ajuste. El ensamblaje de transporte de sutura incluye un primer par de motores rotativos configurados
para rotar la primera sutura a lo largo de su eje longitudinal. El ensamblaje de transporte de sutura puede incluir un
primer cilindro de tensionado configurado para proporcionar tensién a la primera sutura.

Se describe un método de formacién de una primera sutura de puas. El método incluye el suministro de una estacion
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de formacién de sutura que incluye un ensamblaje de transporte de sutura, un primer ensamblaje de cuchillos, y una
primera abrazadera y el ensamblaje de posicién. El método que incluye ademas el posicionamiento de una sutura en
el ensamblaje de transporte de sutura, la alineacién del ensamblaje de transporte de sutura con el ensamblaje de
cuchillos, la activacién del primer ensamblaje de cuchillos, el avance del ensamblaje de transporte de sutura
mientras simultdneamente se aproxima la primera abrazadera y el ensamblaje de posicion hacia el primer
ensamblaje de cuchillos para acoplar la sutura con el primer ensamblaje de cuchillos para formar una pua, y la
retraccion de la primera abrazadera y el ensamblaje de posicion lejos del primer ensamblaje de cuchillos. La
retraccion de la primera abrazadera y el ensamblaje de posicién pueden provocar que la deflexion de la plua se aleje
de un eje longitudinal de la sutura.

El método de formacién de puas puede incluir ademas el paso de hacer avanzar el conjunto de transporte de sutura
con respecto al primer ensamblaje de cuchillos para preparar la sutura para un acoplamiento posterior con el
ensamblaje de cuchillos. EI método también puede incluir los pasos de hacer avanzar el ensamblaje de transporte
de sutura y aproximar la primera abrazadera y el ensamblaje de posicion hacia y lejos del ensamblaje de cuchillos,
una o mas veces para formar plas adicionales en la sutura. El ensamblaje de transporte de sutura del método de
formacion de puas se puede configurar para recibir un par de suturas.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacion se describiran diversas realizaciones de la presente descripcion en la presente memoria con
referencia a las figuras en donde:

La FIG. 1 es una vista lateral de una sutura de puas formada de acuerdo con la presente descripcion;

La FIG. 2 es una vista en perspectiva de un gabinete de una estacion de corte de plas de acuerdo con una
realizacién de la presente descripcion;

La FIG. 3 es una vista esquematica de un panel de base de la estacion de corte de pulas de la FIG. 2;

La FIG. 4 es una vista en perspectiva de un ensamblaje de soporte de sutura de la estacion de corte de puas de la
FIG. 2;

La FIG. 5 una vista esquematica de un par de ensamblajes de abrazaderas y posicién de la estacion de corte de
puas de la FIG. 2 que muestra sus respectivas ubicaciones en el panel de base;

La FIG. 6 es una vista en perspectiva de la abrazadera y el ensamblaje de posicién de la FIG. 5;

La FIG. 7 es una vista en perspectiva de un ensamblaje de cuchillos de la estacion de corte de plas de la FIG. 2;y
La FIG. 8 es una vista en seccion lateral de una porcién de puas de la sutura de puas de la FIG. 1.

Descripcion detallada

En la presente memoria se describe un sistema y un método para formar una sutura de puas. Con referencia
inicialmente a la FIG. 1, una sutura de puas formada de acuerdo con el método de la presente descripciéon se
muestra generalmente como sutura de puas 10. La sutura 10 se forma a partir de un hilo monofilamento 11, sin
embargo, se contempla que la sutura 10 se puede formar a partir de hilos trenzados, hilos de multifilamentos y otras
fibras quirdrgicas. Si bien se muestra que tiene una geometria de seccién transversal circular, la geometria de
seccion transversal del hilo 11 puede ser de cualquier forma adecuada. Por ejemplo, el hilo 11 puede ser redondo,
eliptico, cuadrado, plano, octogonal y rectangular. El hilo 11 puede estar formado de materiales degradables,
materiales no degradables, y combinaciones de los mismos. El hilo 11 se puede formar mediante el uso de cualquier
técnica dentro del alcance de aquéllos con experiencia en la técnica, tal como, por ejemplo, extrusiéon, moldeo y/o
fundicién con disolvente.

Todavia con referencia a la FIG. 1, la sutura de puas 10 incluye un bucle 12 formado en un extremo distal 10b de la
misma. El bucle 12 esta configurado para facilitar la unién de extremo distal 10b del hilo 11 con la estacion de corte
de pulas 100 (FIG. 2). El bucle 12 se puede formar de cualquier manera y puede ser de cualquier tamafio y
configuracion. Se contempla que la estacion de corte de pdas 100 se puede modificar de manera tal que el hilo 11
se pueda unir a la misma sin el bucle 12. En forma opcional, la sutura de ptas 10 incluye una aguja de sutura 14
unida a un extremo proximal 10a de la misma. La aguja 14 se puede unir al hilo 11 antes de o luego de la
finalizacion del proceso de formacion de puas. Una pluralidad de puas radialmente espaciadas 16 se forma en el hilo
11 entre el bucle 12 y la aguja de sutura 14. Como se debatird con mayor detalle a continuacion, las puas 16 se
pueden formar en cualquier numero, tamafio, configuracion, espaciado y/u orientacion.

Con referencia ahora a las Figuras 2 a 7, se describira un sistema para formar la sutura de puas 10 y se muestra
generalmente como la estacién de corte de puas 100. Con referencia inicialmente a la FIG. 2, la estacion de corte de
puas 100 incluye un gabinete 102 que tiene una primera carcasa 104, una segunda carcasa 106, y una caja de
control 108. La primera carcasa 104 esta configurada para recibir un panel de base 110.
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Los componentes electrénicos (no se muestran) se mantienen dentro de la segunda carcasa 106. La caja de control
108 esta configurada para controlar la operacion de la estacion de corte 100. Si bien se muestra como una sola
unidad, se contempla que las carcasas primera y segunda 104, 106 y/o la caja de control 108 se pueden disponer
independientemente entre si. De esta manera, la estacion de corte 100 se puede operar en forma remota.

Volviendo ahora a la FIG. 3, un ensamblaje de transporte de sutura 200, un par de ensamblajes de cuchillos 300, y
un par de ensamblajes de abrazaderas y posicion 400 se encuentran dentro del gabinete 102 (FIG. 2) y estan
montados en el panel de base 110. En forma opcional, un par de mecanismos de corte de sutura 600 y/o un par de
ensamblajes de inspeccién visual 500 estan montados en el panel de base 110.

Con referencia todavia a la FIG. 3, el ensamblaje de transporte de sutura 200 esta montado en el panel de base 110
en una posicion vertical a lo largo de una pista 112. El ensamblaje de transporte de sutura 200 esta configurado para
soportar un par de suturas 10 durante el proceso de formacion de puas. El ensamblaje de transporte de sutura 200
esta configurado para moverse en forma lineal a lo largo de la pista 112 perpendicular a los ensamblajes de cuchillos
300, en la direccién de las flechas “A”.

Volviendo ahora a la FIG. 4, el ensamblaje de transporte de sutura 200 incluye un miembro base 202, un miembro
de soporte superior fijo 204 y un miembro de soporte inferior ajustable 206. EI miembro de soporte superior fijo 204
incluye un par de ensamblajes rotativos 210, cada uno incluye un ensamblaje de pasador 212 que se extiende desde
los mismos para acoplarse a los bucles 12 formados en los extremos distales 10b de las respectivas suturas 10. De
acuerdo con lo debatido anteriormente, en una realizacién alternativa, los ensamblajes de pasador 212 estan
configurados para acoplarse a las suturas 10 sin el uso de los bucles 12. De esta manera, cada uno de los
ensamblajes de pasador 212 puede incluir una abrazadera o ancla (no se muestra) para la union de los extremos
distales 10b de las suturas 10 a los mismos.

Todavia con referencia a la FIG. 4, el miembro de soporte inferior ajustable 206 incluye un par de ensamblajes
rotativos 220, cada uno incluye un ensamblaje de sujecion de agujas 222 que se extiende desde los mismos para
acoplar los extremos proximales 10a (FIG. 1) de las respectivas suturas 10. Los ensamblajes de sujecion 222
pueden incluir una abrazadera, ancla u otro dispositivo de fijacion adecuado para la unién con extremos proximales
10a de las suturas 10. Los ensamblajes rotativos 220 incluyen ademas cada uno un dispositivo de tensionado 223
para las suturas de tensionado 10 una vez que se han recibido las suturas 10 entre los respectivos ensamblajes de
pasador 212 y los ensamblajes de sujecion de agujas 222. El dispositivo de tensionado 223 puede ser hidraulico,
neumatico, operado por gravedad, de carga por resorte o de otro modo puede estar configurado para proporcionar
tension a las suturas 10. El miembro de soporte inferior 206 incluye ademas un mecanismo de ajuste 225 para
ajustar la distancia entre el miembro de soporte inferior 206 y el miembro de soporte superior 204. De esta manera,
el ensamblaje de transporte de sutura 200 puede acomodar suturas 10 de diversas longitudes. Cada uno de los
miembros de soporte superior e inferior 204, 206 incluye ademas un motor rotativo 224, 226, respectivamente,
conectado en forma operativa a los ensamblajes rotativos 210, 220, respectivamente, para rotar las suturas 10 a lo
largo del eje longitudinal de los mismos, en la direccién de las flechas “B”.

Con una breve referencia de nuevo a la FIG. 3, los ensamblajes de cuchillos 300 estdn montados de manera fija al
panel de base 110 adyacente al ensamblaje de transporte de sutura 200. Los ensamblajes de cuchillos 300 estan
configuradas para cortar la plas 16 (FIG. 1) en las suturas 10. Volviendo ahora a la FIG. 7, cada uno de los
ensamblajes de cuchillos 300 incluye una base 302 y un ensamblaje de corte 304 montado de manera operativa a la
base 302. Cada uno de los ensamblajes de corte 304 incluye un miembro de corte 306 que se extiende hacia fuera
desde los mismos e incluye una cuchilla 308 para cortar puas en las suturas 10. Como se muestra, los ensamblajes
de cuchillos 300 incluyen un mecanismo ultrasénico 312 para hacer vibrar en forma ultrasoénica la cuchilla 308. En
forma alternativa, los ensamblajes de cuchillos 300 pueden incluir un elemento calefactor u otro mecanismo
adecuado (no se muestra) para calentar la cuchilla 308. Por medio de la vibracién o el calentamiento de la cuchilla
308, se puede reducir la fuerza necesaria para cortar las puas 16.

Todavia con referencia a la FIG. 7, cada uno de los ensamblajes de corte 304 incluye ademas un mecanismo
rotativo 310 para rotar los miembros de corte 306. EI mecanismo rotativo 310 esta configurado para indexar la
cuchilla 308 durante el proceso de formacion de puas para ajustar el angulo de corte. La cuchilla 308 ademas se
puede rotar por lo menos ciento ochenta grados (180°) de manera tal que se pueda utilizar cada superficie de la
cuchilla 308. En una realizacion, la rotacion de la cuchilla 308 se produce Unicamente después de que el nimero
deseado de puas 16 se haya formado a lo largo de la longitud deseada de las suturas 10. Los ensamblajes de corte
304 estan montados en las bases 302 de manera tal que miembros de corte 306 se puedan hacer avanzar, en la
direccion de las flechas “C”. De esta manera, los ensamblajes de corte 304 se puede retraer una vez que se
completa el proceso de formacién de puas para permitir la recarga y el reposicionamiento del ensamblaje de
transporte de sutura 200. Los ensamblajes de corte 304 permanecen estacionarios o en una posicion fija durante el
corte de las suturas 10 para formar las plas 16. De esta manera, las cuchillas 308 no se mueven en contacto con la
sutura, en cambio los ensamblajes de abrazaderas y posicién 400 mueven la sutura 10 en contacto con las cuchillas
308.

Volviendo a las Figuras 3 y 6, los ensamblajes de abrazaderas y posicion 400 estan montados en forma segura al
panel de base 110 adyacentes al ensamblaje de transporte de sutura 200 y los respectivos ensamblajes de cuchillos
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ultrasénicos 300. Los ensamblajes de abrazaderas y posicién 400 estan configurados para aproximar las suturas 10
hacia y lejos del ensamblaje de cuchillos ultrasénicos 300. Volviendo ahora a la FIG. 6, cada uno de los ensamblajes
de abrazaderas y posicién 400 incluye una base estacionaria 402 y un carro desplazable 404. El carro 404 incluye
un ensamblaje de agarre 406 para agarrar en forma selectiva la sutura 10 durante el proceso de formacién de puas.
El ensamblaje de agarre 406 incluye una porciéon de yunque 408 para soportar la sutura 10 a medida que el carro
404 se aproxima hacia miembro de corte 306 del ensamblaje de cuchillos 300 y a medida que la sutura 10 se acopla
a la cuchilla 308.

Con referencia de nuevo a la FIG. 3, los ensamblajes de inspeccion visual 500 estan configurados para monitorear el
corte de las puas 16. En el caso de que se corte una pua mal formada o defectuosa, el ensamblaje de inspeccién
visual 500 se configura para sefalarle al mecanismo de corte 600 que corte la sutura defectuosa, de manera tal que
no se pueda utilizar esa sutura.

Con referencia todavia a la FIG. 3, el mecanismo de corte 600 esta configurado para cortar la sutura 10 en el caso
de que se detecte una pua defectuosa por medio del ensamblaje de inspeccién visual 500. El mecanismo de corte
600 ademas puede estar configurado para el accionamiento manual por un operador. El mecanismo de corte 600
puede incluir cualquier dispositivo capaz de cortar en forma selectiva la sutura 10 durante el proceso de formacion
de puas. El mecanismo de corte 600 puede incluir una cuchilla 602, o un laser, un elemento calefactor u otro
dispositivo adecuado (no se muestra).

Ahora se describira el funcionamiento de la sutura estacion de corte 100 con referencia a las Figuras 2 a 7.
Inicialmente, se abre el gabinete 102 para acceder al panel de base 110. Luego se ajusta el ensamblaje de
transporte de sutura 200 mediante el uso del mecanismo de ajuste 225 para configurar los miembros de soporte
superior e inferior 204, 206 para acomodar las suturas 10 de una longitud dada. Luego se aseguran las suturas 10 al
ensamblaje de transporte de sutura 200 por medio del enganche de los bucles 12 formados en los extremos distales
10b de las suturas 10 alrededor de los ensamblajes de pasador 212 del miembro de soporte superior fijo 204 y la
sujecion de los extremos proximales armados 10a de las suturas 10 dentro de los ensamblajes de sujecion de
agujas 222 del miembro de soporte inferior 206. Los cilindros de tensionado 223 dentro de ensamblajes rotativos
220 aseguran que las suturas 10 estén debidamente tensionadas entre el pasador y el ensamblajes de sujecion de
agujas 212, 222, respectivamente. Luego se posiciona el ensamblaje de transporte de sutura 200 de manera tal que
las cuchillas 308 del miembro de corte 306 estén alineadas cerca de los extremos proximales 10a de las suturas 10.

Una vez que el ensamblaje de transporte de sutura 200 esta correctamente posicionado con respecto a los
ensamblajes de cuchillos ultrasénicos 300, los ensamblajes de corte 304 de los ensamblajes de cuchillos 300 se
hacen avanzar en la direccién de las flechas “C” (FIG. 3), de manera tal que las cuchillas 308 de los ensamblajes de
corte 304 estén posicionados hacia afuera y en estrecha aproximacién a (pero no en contacto con) las suturas 10.

Luego se activan los ensamblajes de cuchillos 300 para provocar la vibraciéon o calentamiento ultrasénico de las
cuchillas 308. Una vez que los ensamblajes de cuchillos 300 se han activado, el ensamblaje de corte 304
permanece estacionario durante el proceso de formacién de puas y el ensamblaje de transporte de sutura 200 y los
ensamblajes de abrazaderas y posicion 400 operan al unisono para mover las suturas 10 en relacién con la cuchilla
308 para formar las puas 16 (FIG. 1) a lo largo de las longitudes de la misma.

Con referencia a la FIG. 8, las puas 16 se forman en dos pasos. Una primera porcion 22 del corte se realiza en un
angulo (“B") de desde aproximadamente treinta a aproximadamente cuarenta grados (30° - 40°) con respecto a la
superficie de la sutura a una profundidad predeterminada. De esta manera, los ensamblajes de abrazaderas y
posicion 400 se aproximan hacia las cuchillas 308 (flecha “D”) mientras que el ensamblaje de transporte de sutura
200 avanza a las suturas 10 en forma longitudinal (flecha “A”). Luego se ajusta el angulo de corte para la segunda
porcién 24 a un angulo (“a”) de desde aproximadamente dos a aproximadamente ocho grados (2° - 10°) con
respecto a la superficie o eje longitudinal de la sutura 10 por medio de la variacién de la tasa de movimiento de los
ensamblajes de abrazaderas y la posicion 400 y el ensamblaje de transporte de sutura 200 en relacién con el otro y
la cuchilla 308.

Luego de la finalizacién del segundo corte, los ensamblajes de abrazaderas y posicion 400 se aproximan lejos de los
ensamblajes de corte 304 lo que provoca de ese modo que las cuchillas 308 se acoplen, y por lo tanto, las puas
flexibles 16 externamente. Luego las suturas 10 se liberan de los ensamblajes de agarre 406 a medida que los
ensamblajes de abrazaderas y posicién 400 contindan moviéndose lejos de los ensamblajes de corte 304 para
permitir que la sutura 10 esté reposicionada para el siguiente corte. El ensamblaje de transporte de sutura 200 luego
hace avanzar las suturas 10 en relacion con los ensamblajes de corte 306 a medida que los ensamblajes rotativos
210, 220 rotan las suturas 10 a lo largo del eje longitudinal de los mismos para preparar las suturas 10 para el
siguiente corte. Dependiendo de la configuracion deseada de las puas 16 a lo largo de una longitud de las mismas,
los ensamblajes rotativos 210, 220 se pueden configurar para rotar las suturas 10 desde cero grados (0°) hasta
trescientos sesenta grados (360°) a lo largo de una longitud de las mismas.

Las puas adicionales 16 se forman de la manera descrita anteriormente. Este proceso contindia hasta que las puas
16 se formen a lo largo de las longitudes deseadas de las suturas 10. Los ensamblajes de cuchillos 300 luego se
retraen para permitir que el ensamblaje de transporte de sutura 200 retorne a una posicién inicial. Luego se
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descargan las suturas 10 y se completa el proceso de formacion de puas.

Durante la formacion de puas, los ensamblajes de inspeccion visual 500 (FIG. 3) monitorean las caracteristicas de
las puas 16. En el caso de que se detecte una pua que no se ajusta a la configuracion deseada, se activa el
mecanismo de corte de sutura 600 (FIG. 3), y de ese modo corta la sutura de corte 10 y termina el proceso de
formacion de puas.

La estacion de corte de plas 100 se puede configurar para cortar las pluas 16 en cualquier patrén adecuado, por
ejemplo, helicoidal, lineal o aleatoriamente espaciado. El patron puede ser simétrico o asimétrico. EI numero, la
configuracion, el espaciado y el area superficial de las puas puede variar dependiendo del tejido en el que se utiliza
la sutura de puas 10, al igual que la composicion y la geometria del material utilizado para formar la sutura 10. En
forma adicional, las proporciones de las puas 16 pueden permanecer relativamente constantes mientras que la
longitud y el espaciado globales de las mismas se pueden determinar por el tejido que esta conectado. Por ejemplo,
si la sutura de puas 10 se va a utilizar para conectar los bordes de una herida en la piel o tenddn, las pluas 16 se
pueden hacer relativamente cortas y mas rigidas para facilitar la entrada en este tejido bastante firme. En forma
alternativa, si la sutura de puas 10 tiene por objeto utilizarse en tejido graso, que es relativamente blando, las puas
16 se pueden hacer mas largas y espaciadas para aumentar la capacidad de la sutura de agarrar el tejido blando.

El area superficial de las plas 16 también puede variar. Por ejemplo, las puas con puntas mas completas pueden
estar hechas de diferentes tamafios disefiadas para aplicaciones quirurgicas especificas. Para unir tejidos grasos y
relativamente blandos, pueden ser deseables plas mas grandes, mientras que las pluas mas pequefias pueden ser
mas adecuadas para tejidos densos de colageno. En algunas realizaciones, puede ser beneficiosa una combinacion
de puas grandes y pequefias dentro de la misma estructura, por ejemplo cuando se utiliza una sutura en la
reparacion de tejido con diferentes estructuras de capas. El uso de la combinacion de plas grandes y pequefias con
la misma sutura en donde los tamafios de pla se personalizan para cada capa de tejido asegurara las maximas
propiedades de anclaje. En realizaciones particulares, una Unica sutura direccional puede tener tanto plas grandes
como pequefias; en otras realizaciones una sutura bidireccional puede tener tanto plas grandes como pequefias.
Las puas formadas pueden incluir formas geométricas tales como redonda, triangular, cuadrada, oblicua, eliptica,
octogonal, rectangular y plana.

Aunque la descripcion anterior contiene muchos detalles, estas especificidades no se deben interpretar como
limitaciones del alcance de la descripcion, sino meramente como ejemplos de realizaciones de la misma. Aquéllos
con experiencia en la técnica imaginardn muchas otras posibilidades dentro del alcance de la descripcién de
acuerdo con lo definido por las reivindicaciones adjuntas a la presente.
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REIVINDICACIONES

1. Una estacién de corte de puas (100) que comprende:
un ensamblaje de transporte de sutura (200) para soportar por lo menos una primera sutura (10);

por lo menos un primer ensamblaje de cuchillos (300) para formar puas (16) en la por lo menos primera sutura (10);
y

por lo menos una primera abrazadera y el ensamblaje de posicion (400) para aproximar la por lo menos primera
sutura (10) hacia el por lo menos primer ensamblaje de cuchillos (300);

caracterizada por que:

el ensamblaje de transporte de sutura (200) incluye por lo menos un primer par de motores rotativos (224, 226)
configurados para rotar por lo menos la primera sutura (10) a lo largo de su eje longitudinal.

2. La estacion de corte de puas (100) de la reivindicacion 1, que incluye ademas por lo menos un primer
mecanismo de corte de sutura (600) configurado para cortar la por lo menos primera sutura (10) cuando se detecta
un defecto.

3. La estacion de corte de puas (100) de la reivindicacion 1, que incluye ademas por lo menos un primer
ensamblaje de inspeccion visual (500) configurado para detectar puas defectuosas (16).

4. La estacion de corte de puas (100) de la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde el ensamblaje de
transporte de sutura (200), el por lo menos primer ensamblaje de cuchillos (300) y la por lo menos primera
abrazadera y el ensamblaje de posicionamiento (400) estan montados en un panel de base (110).

5. La estacion de corte de puas (100) de la reivindicacion 4, en donde el panel de base (110) esta montado dentro
de un gabinete (102).

6. La estacion de corte de puas (100) de cualquier reivindicacion precedente, en donde el ensamblaje de cuchillos
(300) incluye un mecanismo ultrasénico (312) para hacer vibrar en forma ultrasénica una cuchilla (308) que se
extiende desde el mismo.

7. La estacion de corte de puas (100) de cualquier reivindicacion precedente, en donde la por lo menos primera
abrazadera y el ensamblaje de posicion (400) incluye un ensamblaje de agarre (406) para agarrar en forma selectiva
la por lo menos primera sutura (10).

8. La estacion de corte de plas (100) de cualquier reivindicacion precedente, en donde el ensamblaje de transporte
de sutura (200) incluye un mecanismo de ajuste (225).

9. La estacion de corte de plas (100) de cualquier reivindicacion precedente, en donde el ensamblaje de transporte
de sutura (200) incluye por lo menos un primer cilindro de tensionado (223) configurado para proporcionar tension a
la por lo menos primera sutura (10).
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