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DESCRIPCION
Sistema para formar barbas en una sutura
Referencia cruzada a solicitud relacionada

La presente solicitud reivindica el beneficio y la prioridad de la solicitud provisional estadounidense n.° de serie
61/173.723, presentada el 29 de abril de 2009, titulada “System and Method for Forming Barbs on a Suture”.

Antecedentes
Campo técnico

La presente descripcion se refiere a suturas médicas que tienen barbas formadas en las mismas. Mas
especialmente, la presente descripcidn se refiere a un sistema para formar barbas en las suturas.

Antecedentes de la técnica relacionada

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

Las suturas de barbas son conocidas para su uso en procedimientos cosméticos, laparoscopicos y endoscopicos. El
numero de barbas requeridas en una sutura en particular puede verse influido por el tamafo de la herida y la fuerza
requerida para mantener la herida cerrada. Al igual que una sutura convencional, puede insertarse una sutura
barbada en el tejido utilizando una aguja quirdrgica.

En algunas circunstancias, se prefiere una configuracion aleatoria de barbas en la superficie exterior de la sutura
para lograr una sujecion o6ptima del cierre de la herida para la herida particular. Sin embargo, en otras
circunstancias, donde la reparacién de heridas o tejidos necesaria es relativamente pequefa, puede desearse una
cantidad reducida de barbas. En otras circunstancias, es deseable una sutura barbada de dos direcciones donde las
barbas permitan el paso de la sutura en una direccién en una parte de la sutura y las barbas permitan el paso de la
sutura en una segunda direccion en otra parte de la sutura para realizar una puntada de cierre hermético.

Se han propuesto varios métodos para formar barbas en las suturas, tales como corte mecanico, corte con laser,
moldeo por inyeccion, estampado, extrusién y similares. Con dichos métodos puede ser dificil lograr el resultado
deseado con respecto a obtener la disposicion de las barbas en una configuracion necesaria para el procedimiento
apropiado y para hacerlo de una forma eficiente y econdmica. Los métodos de corte convencionales para formar
barbas tienen desventajas significativas en su capacidad para mantener la agudeza, moverse rapidamente y tener
un tiempo de ciclo de fabricacién lento.

En consecuencia, existe una necesidad continuada de un sistema para formar barbas en una sutura que sea menos
dificil, mas eficaz y econémica.

Resumen

Segun la invencién, se proporciona una estacion para cortar una sutura barbada como se define en la reivindicacion
independiente 1. Las realizaciones preferidas se definen en las reivindicaciones dependientes.

También se proporciona, pero sin formar parte de la presente invencién, un método para formar una primera sutura
barbada. El método incluye proporcionar una estacion de formacién de suturas que incluye un conjunto de transporte
de suturas, un primer conjunto de cuchillas, y un primer conjunto de sujecion y posicion. El método incluye ademas
posicionar una sutura en el conjunto de transporte de suturas, alinear el conjunto de transporte de suturas con el
conjunto de cuchillas, activar el primer conjunto de cuchillas, hacer avanzar el conjunto de transporte de suturas
mientras se aproxima simultdneamente el primer conjunto de sujecién y posicion hacia el primer conjunto de
cuchillas para acoplar la sutura con el primer conjunto de cuchillas para formar una barba, y retraer el primer
conjunto de sujecién y posicion lejos del primer conjunto de cuchillas. La retraccion del primer conjunto de sujecién y
posicion puede causar la desviacion de la barba con respecto a un eje longitudinal de la sutura.

El método de formacién de barbas puede incluir ademas la etapa de hacer avanzar el conjunto de transporte de
suturas con respecto al primer conjunto de cuchillas para preparar la sutura para un acoplamiento posterior con el
conjunto de cuchillas. EI método también puede incluir las etapas de hacer avanzar el conjunto de transporte de
suturas y aproximar el primer conjunto de sujecion y posicion en direccién hacia, y en direccion opuesta, al conjunto
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de cuchillas, una o mas veces para formar barbas adicionales en la sutura. El conjunto de transporte de suturas del
método de formacion de barbas puede configurarse para recibir un par de suturas.

Breve descripcion de los dibujos

Se describiran a continuacion 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 barbada segun la presente descripcion;

la Fig. 2 es una vista en perspectiva de un armario de una estacion de corte de barbas seguin una realizacion de la
presente descripcion;

la Fig. 3 es una vista esquematica de un panel de base de la estacién de corte de barbas de la Fig. 2;

la Fig. 4 es una vista en perspectiva del conjunto de soporte de suturas de la estacion de corte de barbas de la Fig.
2;

la Fig. 5 es una vista esquematica de un par de conjuntos de sujecién y posicion de la estacion de corte de barbas
de la Fig. 2 que muestra sus localizaciones respectivas en el panel de base;

la Fig. 6 es una vista en perspectiva del conjunto de sujecién y posicion de la Fig. 5;

la Fig. 7 es una vista en perspectiva de un conjunto de cuchillas de la estacion de corte de barbas de la Fig. 2;y
la Fig. 8 es una vista seccional lateral de una parte barbada de la sutura barbada de la Fig. 1.

Descripcion detallada

En la presente memoria se describe un sistema y un método para formar una sutura barbada. Con referencia
inicialmente a la Fig. 1, una sutura barbada segun el método de la presente descripcion se muestra de forma general
como una sutura barbada 10. La sutura 10 esta formada a partir de un hilo monofilamento 11, sin embargo, se prevé
que la sutura 10 pueda estar formada por hilos trenzados, hilos multiflamento y otras fibras quirdrgicas. Aunque se
muestra con una geometria de seccidén transversal circular, la geometria de la seccioén transversal del hilo 11 puede
tener cualquier forma adecuada. Por ejemplo, el hilo 11 puede ser redondo, eliptico, cuadrado, plano, octogonal y
rectangular. El hilo 11 puede estar formado por materiales degradables, materiales no degradables y combinaciones
de los mismos. El hilo 11 puede formarse utilizando cualquier técnica dentro del ambito de los expertos en la técnica,
tales como, por ejemplo, extrusion, moldeo y/o moldeo con disolvente.

Todavia con referencia a la Fig. 1, la sutura barbada 10 incluye un bucle 12 formado en un extremo distal 10b del
mismo. El bucle 12 esta configurado para facilitar la unién del extremo distal 10b del hilo 11 con la estacién 100 de
corte de barbas (Fig. 2). El bucle 12 puede estar formado de cualquier forma y puede tener cualquier tamafo y
configuracién. Se prevé que la estacién 100 de corte de barbas pueda modificarse de modo que tal el hilo 11 pueda
unirse a la misma sin lazo 12. Opcionalmente, la sutura barbada 10 incluye una aguja 14 de sutura unida a un
extremo proximal 10a de la misma. La aguja 14 puede unirse al hilo 11 antes o después de completar el proceso de
formacion de barbas. En el hilo 11 entre el bucle 12 y la aguja 14 de sutura hay formadas multiples barbas 16
separadas radialmente. Como se explicara con mayor detalle a continuacién, las barbas 16 pueden formarse en
cualquier nimero, tamafo, configuracion, separacion y/u orientacién.

Con referencia ahora a las Figs. 2-7, se describirda un sistema para formar una sutura barbada 10 y se muestra de
forma general como la estacién 100 de corte de barbas. Con referencia inicialmente a la Fig. 2, la estacion 100 de
corte de barbas incluye un armario 102 que tiene una primera carcasa 104, una segunda carcasa 106 y una caja 108
de control. La primera carcasa 104 esta configurada para recibir un panel 110 de base. Los componentes eléctricos
(no mostrados) se mantienen dentro de la segunda carcasa 106. La caja 108 de control esta configurada para
controlar el funcionamiento de la estacion 100 de corte. Aunque se muestran como una sola unidad, se prevé que la
primera y la segunda carcasa 104, 106 y/o la caja 108 de control puedan disponerse de forma independiente entre
si. De esta forma, la estacién 100 de corte puede funcionar de forma remota.

Volviendo ahora a la Fig. 3, mantenidos dentro del armario 102 (Fig. 2) y montados en el panel 110 de base hay un
conjunto 200 de transporte de suturas, un par de conjuntos 300 de cuchillas y un par de conjuntos 400 de sujecion y
posicion. Opcionalmente, montado en el panel 110 de base hay un par de mecanismos 600 de corte de suturas y/o
un par de conjuntos 500 de inspeccidn visual.

Con referencia aun a la Fig. 3, el conjunto 200 de transporte de suturas se monta en el panel 110 de base en una

posicion vertical a lo largo de una pista 112. El conjunto 200 de transporte de suturas esta configurado para soportar
un par de suturas 10 durante el proceso de formacién de las barbas. El conjunto 200 de transporte de suturas esta
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configurado para moverse linealmente a lo largo de la pista 112 en perpendicular a los conjuntos 300 de cuchillas,
en la direccién de las flechas “A”.

Volviendo ahora a la Fig. 4, el conjunto 200 de transporte de suturas incluye un elemento 202 de base, un elemento
204 de soporte superior fijo y un elemento 206 de soporte inferior ajustable. En una alternativa, que no forma parte
de la presente invencién, el elemento 204 de soporte superior fijo incluye un par de conjuntos giratorios 210, cada
uno de los cuales incluye un conjunto 212 de clavija que se extiende desde este para acoplar bucles 12 formados en
los extremos distales 10b de las suturas 10 respectivas. Como se ha indicado anteriormente, en una realizacion
alternativa, el elemento de soporte 204 esta configurado para acoplar suturas 10 sin el uso de bucles 12. De esta
forma y segun la invencién, cada uno de los elementos 204 de soporte incluye un dispositivo de sujecién o anclaje
(no mostrado) para la unién de extremos distales 10b de las suturas 10 al mismo.

Haciendo referencia todavia a la Fig. 4, el elemento 206 de soporte inferior ajustable incluye un par de conjuntos
giratorios 220 que incluyen cada uno un conjunto 222 de sujecion de aguja que se extiende desde el mismo para
acoplar los extremos proximales 10a (Fig. 1) de las suturas 10 respectivas. Los conjuntos 222 de sujecidén pueden
incluir un dispositivo de sujecion, anclaje u otro dispositivo de fijacién adecuado para la uniéon con extremos 10
proximales de suturas 10. Cada uno de los conjuntos giratorios 220 incluye ademas un dispositivo tensor 223 para
las suturas de tensién 10 una vez que se han recibido suturas 10 entre los respectivos conjuntos 212 de pasador y
los conjuntos 222 de sujecion de aguja. El dispositivo tensor 223 puede ser hidraulico, neumatico, por gravedad,
accionado por resorte o configurado de otro modo para proporcionar tension a las suturas 10. El elemento 206 de
soporte inferior incluye ademas un mecanismo 225 de ajuste para ajustar la distancia entre el elemento 206 de
soporte inferior y el elemento 204 de soporte superior. De esta forma, el conjunto 200 de transporte de suturas
puede alojar suturas 10 de diversas longitudes. Cada uno de los elementos 204, 206 de soporte superior e inferior
incluye ademas un motor giratorio 224, 226, respectivamente, conectado de forma funcional a conjuntos rotatorios
210, 220, respectivamente, para hacer girar suturas 10 a lo largo del eje longitudinal del mismo, en la direccién de
las flechas “B”.

Haciendo referencia brevemente a la Fig. 3, los conjuntos 300 de cuchillas se montan de forma fija al panel 110 de
base adyacente al conjunto 200 de transporte de suturas. Los conjuntos 300 de cuchillas estan configurados para
cortar barbas 16 (Fig. 1) en suturas 10. Volviendo ahora a la Fig. 5, cada uno de los conjuntos 300 de cuchillas
incluye una base 302 y un conjunto 304 de corte montado de forma funcional en la base 302. Cada uno de los
conjuntos 304 de corte incluye un elemento 306 de corte que se extiende hacia afuera desde el mismo e incluye una
cuchilla 308 para cortar barbas en suturas 10. Como se muestra, los conjuntos 300 de cuchilla incluyen un
mecanismo ultrasénico 312 para hacer vibrar ultrasénicamente la cuchilla 308. De forma alternativa, los conjuntos
300 de cuchilla pueden incluir un elemento de calentamiento u otro mecanismo adecuado (no mostrado) para
calentar la cuchilla 308. Haciendo vibrar o calentando la cuchilla 308, puede reducirse la fuerza necesaria para cortar
las barbas 16.

Todavia con referencia a la Fig. 3, cada uno de los conjuntos 304 de corte incluye ademas un mecanismo giratorio
310 para hacer girar los elementos 306 de corte. El mecanismo giratorio 310 estd configurado para graduar la
cuchilla 308 durante el proceso de formacion de las barbas para ajustar el angulo de corte. La cuchilla 308 puede
hacerse girar adicionalmente al menos ciento ochenta grados (180°) de modo que pueda utilizarse cada superficie
de la cuchilla 308. En una realizacién, la rotaciéon de la cuchilla 308 se produce solo después de que se haya
formado el nimero deseado de barbas 16 a lo largo de la longitud deseada de las suturas 10. Los conjuntos 304 de
corte estan montados en las bases 302 de modo que los elementos 306 de corte pueden hacerse avanzar en la
direccion de las flechas “C”. De esta forma, los conjuntos 222 de corte pueden retraerse una vez que se completa el
proceso de formacion de barbas para permitir la recarga y el reposicionamiento del conjunto 200 de transporte de
suturas. Los conjuntos 304 de corte permanecen estacionarios 0 en una posicion fija durante el corte de las suturas
10 para formar barbas 16. De esta forma, las cuchillas 308 no se mueven en contacto con la sutura, en cambio, los
conjuntos 400 de sujecion y posicién mueven la sutura 10 en contacto con las cuchillas 308.

Volviendo a las Figs. 3 y 6, los conjuntos 400 de sujecién y posicién se montan de forma segura en el panel 110 de
base adyacente al conjunto 200 de transporte de suturas y los conjuntos 300 de cuchillas ultras6nicas respectivos.
Los conjuntos 400 de sujecion y posicién estan configurados para aproximar las suturas 10 hacia el, y alejandose
del, conjunto 300 de cuchillas ultrasénicas. Volviendo ahora a la Fig. 6, cada uno de los conjuntos 400 de sujecion y
posicién incluye una base estacionaria 402 y un carro movil 404. El carro 404 incluye un conjunto 406 de agarre para
agarrar selectivamente la sutura 10 durante el proceso de formacion de las barbas. El conjunto 406 de agarre
incluye una parte 408 de yunque para soportar la sutura 10 a medida que el carro 404 se aproxima hacia el
elemento 306 de corte del conjunto 300 de cuchillas y a medida que la sutura 10 se acopla a la cuchilla 308.

Con referencia a la Fig. 3, los conjuntos 500 de inspeccion visual estan configurados para monitorizar el corte de las
barbas 16. En el caso de que se corte una barba mal formada o defectuosa, el conjunto 500 de inspeccién visual se
configura para senalizar el mecanismo 600 de corte para cortar la sutura defectuosa, de modo que no pueda
utilizarse la sutura.
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Con referencia todavia a la Fig. 3, el mecanismo 600 de corte esta configurado para cortar la sutura 10 en el caso de
que una barba defectuosa sea detectada por el conjunto 500 de inspeccién visual. El mecanismo 600 de corte puede
configurarse ademas para el accionamiento manual por un operario. El mecanismo 600 de corte puede incluir
cualquier dispositivo capaz de cortar selectivamente la sutura 10 durante el proceso de formacion de las barbas. El
mecanismo 600 de corte puede incluir una cuchilla 602, o un laser, un elemento de calentamiento u otro dispositivo
adecuado (no mostrado).

El funcionamiento de la estacion 100 de corte de sutura se describird ahora con referencia a las Figs. 2-7.
Inicialmente, el armario 102 esta abierto para acceder al panel 110 de base. El conjunto 200 de transporte de
suturas se ajusta entonces utilizando el mecanismo 225 de ajuste para configurar los elementos 204, 206 de soporte
superior e inferior para acomodar las suturas 10 de una longitud dada. Las suturas 10 se fijan a continuacion al
conjunto 200 de transporte de suturas mediante los bucles 12 de enganche formados en los extremos distales 10b
de las suturas 10 alrededor de los conjuntos 212 de pasador del elemento 204 de soporte superior fijo y los
extremos proximales de los brazos de sujecién 10a de las suturas 10 dentro de los conjuntos de sujecion de aguja
222 del elemento 206 de soporte inferior. Los cilindros de tensién 223 dentro de los conjuntos rotatorios 220
aseguran que las suturas 10 se tensen adecuadamente entre los conjuntos 212, 222 de sujecion de pasador y aguja
respectivamente. El conjunto 200 de transporte de suturas se posiciona a continuacion de modo que las cuchillas
308 del elemento de corte 306 estén alineadas cerca de los extremos proximales 10a de las suturas 10.

Una vez que el conjunto 200 de transporte de suturas esta posicionado correctamente con respecto a los conjuntos de
cuchillas ultrasénicas 300, los conjuntos 304 de corte de los conjuntos 300 de cuchillas se hacen avanzar en la
direccion de las flechas “C” (Fig. 3), de forma que las cuchillas 308 de los conjuntos 306 de corte estan posicionados
hacia fuera de, y en estrecha aproximacion a (pero no en contacto con), las suturas 10. A continuacion, los conjuntos
300 de cuchillas se activan para provocar la vibracién o el calentamiento ultrasénico de las cuchillas 308. Una vez que
se han activado los conjuntos 300 de cuchillas, el conjunto 304 de corte permanece estacionario durante el proceso de
formacion de barbas y el conjunto 200 de transporte de suturas y los conjuntos 400 de sujecion y posicion funcionan al
unisono para mover las suturas 10 con respecto a la cuchilla 308 para formar las barbas 16 (Fig. 1) a lo largo de las
longitudes de la misma.

Con referencia a la Fig. 8, las barbas 16 se forman en dos etapas. Una primera parte 22 del corte se hace a un
angulo (“B”) de aproximadamente treinta a aproximadamente cuarenta grados (30° - 40°) con respecto a la
superficie de la sutura a una profundidad predeterminada. De esta forma, los conjuntos 400 de sujecién y posicion
se aproximan hacia las cuchillas 308 (flecha “D”) mientras que el conjunto 200 de transporte de suturas hace
avanzar las suturas 10 longitudinalmente (flecha “A”). El angulo de corte se ajusta a continuacion para la segunda
parte 24 hasta un angulo (“a”) de aproximadamente dos a aproximadamente ocho grados (2°a 10°) con respecto a
la superficie o el eje longitudinal de la sutura 10 haciendo variar la velocidad de movimiento de los conjuntos 400 de
sujecion y posicion y el conjunto 200 de transporte de sutura entre si y la cuchilla 308.

Una vez completado el segundo corte, los conjuntos 400 de sujecion y posicion se aproximan alejandolos los conjuntos de
corte 304, haciendo que las cuchillas 308 se acoplen y, por lo tanto, con las barbas flexibles 16 hacia fuera. A continuacion,
las suturas 10 se liberan de los conjuntos 406 de agarre, ya que los conjuntos 400 de sujecién y posicién continlan
moviéndose en direccién opuesta a los conjuntos 304 de corte para permitir que la sutura 10 se reposicione para el
siguiente corte. El conjunto 200 de transporte de suturas hace avanzar entonces las suturas 10 con respecto a los
conjuntos 306 de corte a medida que los conjuntos giratorios 210, 220 hacen girar las suturas 10 a lo largo del eje
longitudinal del mismo a las suturas preparadas 10 para el siguiente corte. Dependiendo de la configuracion deseada de
las barbas 16 a lo largo de una longitud de la misma, los conjuntos giratorios 210, 220 pueden configurarse para rotar
suturas 10 desde cero grados (0°) a trescientos sesenta grados (360°) a lo largo de una longitud de los mismos.

Se forman barbas 16 adicionales del modo descrito anteriormente. Este proceso continla hasta que se forman las
barbas 20 a lo largo de las longitudes deseadas de las suturas 10. Los conjuntos 300 de cuchillas se retraen
entonces para permitir que el conjunto 200 de transporte de suturas regrese a una posicion inicial. A continuacién,
se descargan las suturas 10 y se completa el proceso de formacién de las barbas.

Durante la formacién de barbas, los conjuntos 500 de inspeccion visual (Fig. 3) monitorizan las caracteristicas de las
barbas 16. En caso de que se detecte una barba que no se adapte a la configuracién deseada, el mecanismo 600 de corte
de suturas (Fig. 3) se activa, cortando de este modo la sutura 10 y terminando el proceso de formacion de las barbas.

La estacion 100 de corte de barbas puede configurarse para cortar las barbas 16 en cualquier patrén adecuado, por
ejemplo, helicoidal, lineal o separada aleatoriamente. El patrén puede ser simétrico o asimétrico. El numero,
configuracién, separacion y superficie especifica de las barbas puede variar dependiendo del tejido en el que se
utiliza la sutura barbada 10, asi como la composicion y la geometria del material utilizado para formar la sutura 10.
Ademas, las proporciones de las barbas 16 pueden permanecer relativamente constantes, mientras que la longitud y
la separacion totales de la misma pueden determinarse por el tejido que esta siendo conectado. Por ejemplo, si la
sutura barbada 10 se va a utilizar para conectar los bordes de una herida en la piel o el tendén, las barbas 16
pueden hacerse relativamente cortas y mas rigidas para facilitar la entrada en este tejido bastante firme. De forma
alternativa, si la sutura barbada 10 estd destinada para su uso en tejido graso, que es relativamente blando, las
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barbas 16 pueden hacerse mas largas y separarse adicionalmente para aumentar la capacidad de la sutura para
agarrar el tejido blando.

La superficie especifica de las barbas 16 también puede variar. Por ejemplo, las barbas con punta completa pueden
hacerse de varios tamafos disefiados para aplicaciones quirlrgicas especificas. Para unir grasa y tejidos
relativamente blandos, pueden desearse barbas mas grandes, mientras que las barbas mas pequefias pueden ser
mas adecuadas para tejidos densos en colageno. En algunas realizaciones, una combinacion de barbas grandes y
pequerias dentro de la misma estructura puede ser beneficiosa, por ejemplo, cuando se utiliza una sutura en la
reparacion de tejidos con diferentes estructuras de capa. El uso de la combinacion de barbas grandes y pequefias
con la misma sutura en la que los tamarnos de las barbas se personalizan para cada capa de tejido aseguraran las
propiedades de anclaje maximas. En realizaciones particulares, una sutura direccional Unica puede tener barbas
tanto grandes como pequefias; en otras realizaciones, una sutura bidireccional puede tener barbas tanto grandes
como pequefias. Las barbas formadas pueden incluir formas geométricas tales como redonda, triangular, cuadrada,
oblicua, eliptica, octogonal, rectangular y plana

Aunque la descripcion anterior contiene muchos detalles, estos detalles no deben interpretarse como limitaciones del
ambito de la descripcion, sino simplemente como ejemplos de realizaciones de la misma. Los expertos en la técnica
preveran muchas otras posibilidades dentro del &mbito de la descripcion segun definen las reivindicaciones adjuntas
a la misma.
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REIVINDICACIONES
Una estacion (100) de corte de barbas que comprende:

un panel (110) de base;

un conjunto (200) de transporte de suturas para soportar la primera y segunda suturas (10);

un primer y segundo conjuntos (300) de cuchillas para formar barbas en las suturas primera y
segunda, respectivamente;

un primer y segundo conjuntos (400) de sujecion y posicién para aproximar las suturas primera y
segunda hacia los conjuntos de cuchillas primero y segundo, respectivamente;

donde los conjuntos (300) de cuchillas primero y segundo y los conjuntos (400) de sujecion y
posicion primero y segundo estan montados de forma fija en el panel de base (110), y el conjunto
(200) de transporte de suturas esta montado en el panel de base en una posicion vertical a lo largo
de una pista de forma que esta configurado para moverse linealmente a lo largo de la pista (112)
en una direccion (“A”) perpendicular a los conjuntos (300) de cuchillas;

donde el conjunto de transporte de suturas comprende:

un elemento (202) de base,

un elemento (204) de soporte superior fijo que incluye un par de conjuntos giratorios
superiores (210) que incluyen cada uno un dispositivo de sujecion o anclaje configurado
para unir un extremo distal de una de la primera y segunda suturas al mismo,
respectivamente; y

un elemento (206) de soporte inferior ajustable que incluye un par de conjuntos giratorios
(220) inferiores que incluyen cada uno un conjunto (222) de sujeciéon que se extiende
desde los mismos que tiene un dispositivo de fijacién configurado para unirse a un
extremo proximal de una de las suturas primera y segunda (10), respectivamente, y
comprendiendo el par de conjuntos giratorios (220) inferiores cada uno un dispositivo
tensor (223) para tensar la sutura (10) respectiva una vez que se ha recibido la sutura
entre los conjuntos giratorios (210, 220) superior e inferior respectivos; comprendiendo
ademas el elemento de soporte inferior un mecanismo (225) de ajuste para ajustar una
distancia entre el elemento (206) de soporte inferior y el elemento (204) de soporte
superior; y

comprendiendo cada uno de los elementos (204, 206) de soporte superior e inferior
ademas un motor giratorio (224, 226), respectivamente, conectado de forma funcional a
los conjuntos giratorios (210, 220) superior e inferior, respectivamente, para hacer girar la
primera y segunda suturas (10) a lo largo del eje longitudinal respectivo del mismo.

La estacién de corte de barbas de la reivindicacion 1, que comprende ademas unos mecanismos (600) de
corte de suturas primero y segundo montados en el panel de base (110), configurados para cortar la
primera y segunda suturas, respectivamente, cuando se detecta un defecto.

La estacion de corte de barbas de la reivindicaciéon 1 o 2, que comprende ademas un primer y segundo
conjuntos (500) de inspeccion visual montados en el panel de base (110), configurados para detectar
barbas (16) defectuosas en las suturas primera y segunda, respectivamente.

La estacion de corte de barbas de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el panel (11) de
base estad montado dentro de un armario (102).

La estacion de corte de barbas de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada conjunto
(300) de cuchillas incluye un mecanismo ultrasénico (312) para hacer vibrar ultrasénicamente una cuchilla
(308) que se extiende desde el mismo.

La estacion de corte de barbas de cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada conjunto
(400) de sujecién y posicién incluye un conjunto (406) de agarre para agarrar selectivamente la primera o
segunda sutura respectiva.
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