EP 1 809 187 B9

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(15) Korrekturinformation:
Korrigierte Fassung Nr. 1
Korrekturen, siehe
Bibliographie INID code(s) 73
Zeichnungen 2

(W1 B1)

(48) Corrigendum ausgegeben am:
21.03.2012 Patentblatt 2012/12

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
14.09.2011 Patentblatt 2011/37

(21) Anmeldenummer: 05801888.8

(22) Anmeldetag: 05.11.2005

(11) EP 1809 187 B9

KORRIGIERTE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) IntCl.:
A61B 17/22(2006.01)

(86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2005/011863

(87) Internationale Verdffentlichungsnummer:
WO 2006/048314 (11.05.2006 Gazette 2006/19)

(54) MEHRDRAHTEINHEIT UND HERSTELLUNGSVERFAHREN HIERFUR
MULTIWIRE UNIT AND METHOD FOR PRODUCING THE SAME
UNITE MULTIFILAIRE ET PROCEDE DE FABRICATION

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC NL PL PT RO SE SI
SKTR

(30) Prioritat: 08.11.2004 DE 102004055375

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
25.07.2007 Patentblatt 2007/30

(73) Patentinhaber: Epflex Feinwerktechnik GmbH
72581 Dettingen/Erms (DE)

(72) Erfinder: UIHLEIN, Bernhard
72581 Dettingen (DE)

(74) Vertreter: Patentanwilte
Ruff, Wilhelm, Beier, Dauster & Partner
Postfach 10 40 36
70035 Stuttgart (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
WO-A-01/87168
US-A1- 2002 068 954

US-A- 5 499 981
US-A1- 2004 026 942

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 809 187 B9 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Mehrdraht-
einheit nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und auf
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Mehrdraht-
einheit.

[0002] Derartige Mehrdrahteinheiten werden bei-
spielsweise als Drahtkorbeinheiten, die auch als Draht-
kafig- oder Fangkorbeinheiten bezeichnet werden kon-
nen, fir medizinische Instrumente zum Einfangen und
Entfernen von Steinen oder anderen Ablagerungen aus
menschlichen oder tierischen Gewebekanalen verwen-
det. Unter der Bezeichnung "Drahtkorb" ist dabei vorlie-
gend zu verstehen, dass mehrere Drahtstiicke um eine
Langsachse der Drahtkorbeinheit herum mit Abstand
voneinander in Umfangsrichtung im Wesentlichen axial
verlaufend angeordnet sind, wobei sie sich in einem korb-
bildenden Zustand von einem vorderen Endbereich der
Drahtkorbeinheit aus unter Bildung des Drahtkorbes zu-
nachst radial nach aufRen aufweitend und dann wieder
radial nach innen verengend erstrecken. Die Drahtstiicke
bestehen aus einem ausreichend elastischen, nicht not-
wendigerweise metallischen Material, wobei haufig su-
perelastische Metalllegierungen verwendet werden.
[0003] Typischerweise sind die Drahtstlicke in einem
hinteren Endbereich durch eine Aufnahmehdilse gefiihrt,
in die sie unter radialer Schrumpfung des Drahtkorbes
eingezogen werden kdnnen. Im herausgezogenen, korb-
bildenden Zustand kann ein Stein oder dergleichen durch
die Zwischenrdume zwischen den Drahtstiicken in den
aufgeweiteten Drahtkorb hinein gelangen, wonach durch
Einziehen der Drahtstliicke in die Aufnahmehiilse der
Drahtkorb zusammengezogen und der Stein zwecks Ab-
transport festgehalten werden kann.

[0004] Medizinische instrumente dieser Art sind in ver-
schiedenen Ausflihrengen beispielsweise als Endosko-
pe in Gebrauch, wie als Steinfangkorb- und Ballonkathe-
derinstrumente. Haufig ist bei diesen und anderen An-
wendungen ein moglichst kurzer vorderer Endabschluss
des Drahtkorbes erwiinscht. Bei Konstruktionen, wie sie
z.B. in der Patentschrift US 6.013.086 offenbart sind,
werden die vorderen Drahtstickenden oder vordere
Endschleifen von Drahtschlingen in einer zylindrischen
Abschlusshiilse gehalten, die folglich dem eigentlichen
Drahtkorbbereich vorgelagert bleibt.

[0005] In der Offenlegungsschrift DE 197 22 429 A1
ist eine Vorrichtung zum Einfangen und/oder Zerkleinern
von Gegenstanden in Hohlorganen, insbesondere von
Gallen- oder Nierensteinen, offenbart, die als gattungs-
gemale Mehrdrahteinheit ausgeflhrt ist, d.h. sie be-
inhaltet mehrere Drahtstlicke, die einstiickig aus einem
Rohrstiick gebildet sind, dessen Rohrmantel in einem
axialen Teilbereich durch mehrere, in Umfangsrichtung
beabstandete Axialschlitze in die Drahtstlicke aufgeteilt
ist, wobei die Drahtstlicke an einem vorderen Endbereich
miteinander verbunden bleiben, indem die Axialschlitze
dort unter Belassung einer vorderen Drahtverbindungs-
bereichs mit Abstand vor einem vorderen Rohrstirnende
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enden, und in einem vorgebbaren Funktionszustand der
Mehrdrahteinheit anschlieBend an den Drahtverbin-
dungsbereich einen gebogenen, kdrbchenbildenden
Funktionszustand einnehmen. Bei dieser bekannten
Mehrdrahteinheit enden die Axialschlitze mit relativ gro-
Rem Abstand vor dem vorderen Rohrstirnende, so dass
ein spitzenbildender vorderer Endstummel des Rohr-
stucks verbleibt, der den Drahtverbindungsbereich bil-
det. Der Abstand der Axialschlitze vom vorderen Rohr-
stirnende ist dabei deutlich gréf3er als der Durchmesser
des Rohrstiicks und die Breite sowie die Dicke der Draht-
sticke. Das z.B. aus Nickel-Titan-Draht bestehende
Rohrstiick mit den eingebrachten Drahtstlicken dient als
Zugstrang dieser Fangkorbvorrichtung. Das Einbringen
der Axialschlitze erfolgt z.B. durch Laserstrahlschneiden.
Das vordere Spitzenende der Fangvorrichtung kann mit
einem halbkugelférmigen Abschlusselement und/oder

einem rontgensichtbaren Einfassungsring versehen
sein.
[0006] In ahnlicher Weise offenbart auch die Offenle-

gungsschrift US 2004/0026942 A1 eine gattungsgema-
e Mehrdrahteinheit in Form eines Fangkorbinstru-
ments, bei dem der Fangkorb aus einem Rohrstiick unter
Einbringen erster Axialschlitze und zusatzliches halftiges
Schlitzen jedes der durch die ersten Axialschlitze entste-
henden Drahtstlicke und anschlieRendes Aufbiegen der
Drahtstlicke gebildet ist. Auch bei diesem Fangkorbin-
strument verbleibt am vorderen Rohrstlickende ein spit-
zenbildender vorderer Endstummel des Rohrstiicks, der
je nach Bedarf relativ lang z.B. zum Aufsetzen einer End-
hilse oder auch relativ kurz gehalten werden kann. Das
Fangkorbinstrument ist mit einem Hohlkanal versehen,
um einen Fuhrungsdraht durchfiihren zu kénnen.
[0007] Demgegeniiber sind bereits sogenannte spit-
zenlose ("tipless") Drahtkorbeinheiten vorgeschlagen
worden. So sind in der Offenlegungsschrift WO 98/36694
A1 Drahtkorbeinheiten beschrieben, bei denen die korb-
bildenden Drahtschleifen am Drahtkorbvorderende unter
Bildung engerer Schlingen miteinander lose und damit
gelenkig verknUlpft sind. In der Patentschrift DE 101 17
836 C1 wird vorgeschlagen, die Drahtstlicke am Vorde-
rende gelenkig an einem Fixierkorper zu halten, der so
gestaltet sein kann, dass sich im korbbildenden Zustand
ein praktisch spitzenloses Vorderende der Drahtkorbein-
heit ergibt.

[0008] Des weiteren sind Mehrdrahteinheiten in medi-
zinischen Instrumenten auch als Drahtfilter, wie Koronar-
filter, zum Abfangen von Ablagerungen oder Verklum-
pungen in Gewebekanalen gebrauchlich, z.B. zur Ver-
hinderung von Embolien.

[0009] Der Erfindung liegtals technisches Problem die
Bereitstellung einer Mehrdrahteinheit der eingangs ge-
nannten Art, die sich mit vergleichsweise geringem Auf-
wand spitzenlos realisieren I&sst, und eines zugehdrigen
Herstellungsverfahrens zugrunde.

[0010] Die Erfindungldstdieses Problem durch die Be-
reitstellung einer Drahtkorbeinheit mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und eines Herstellungsverfahrens mit
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den Merkmalen des Anspruchs 11.

[0011] Die erfindungsgemale Mehrdrahteinheit Iasst
sich einstlickig aus einem Rohrstiick bilden, indem in
dessen Rohrmantel mehrere, in Umfangsrichtung beab-
standete Axialschlitze eingebracht werden, die unter Be-
lassung eines Drahtverbindungsbereichs mit Abstand
vor einem Rohrstirnende enden. Dadurch wird der Rohr-
mantels in mehrere Drahtstiicken aufgeteilt, die in einem
an den Drahtverbindungsbereich anschlielenden Ab-
schnitt in die fur einen entsprechenden Funktionszu-
stand der Mehrdrahteinheit gewiinschte Gestalt gebo-
gen werden, wobei sich charakteristischerweise auch
der Drahtverbindungsbereich verformt, so dass ein im
Wesentlichen spitzenloser Endabschluss gebildet ist.
[0012] Die Erfindung ermdglicht so die Herstellung ei-
ner spitzenlosen Mehrdrahteinheit aus nur einem einzi-
gen Teil, d.h. dem Rohrstilick. Der vordere Drahtverbin-
dungsbereich, uber den die Drahtstlicke am vorderen
Endbereich zusammenhangend miteinander verbunden
bleiben, Iasst sich je nach Bedarf so gestalten, dass sich
bei entsprechendem Auf- bzw. Umbiegen der Drahtstiik-
ke z.B. ein praktisch spitzenloser Drahtkorb oder ein
praktisch spitzenloser Drahtffilter mit gewlinschter maxi-
maler Filterdurchlassweite ergibt. Dazu erstrecken sich
die Axialschlitze bis zu einem relativ geringen Abstand
vom vorderen Rohrstirnende, so dass sich beim Auf-
bzw. Umbiegen der Drahtstlicke auch der Drahtverbin-
dungsbereich umformt und kein merklicher axialer Rohr-
stiickendstummel verbleibt, d.h. die Mehrdrahteinheit
endet in ihrem Funktionszustand im wesentlichen spit-
zenlos, indem sich auch der Drahtverbindungsbereich
selbst unter Materialverformung biegt.

[0013] Mitder Bezeichnung"spitzenlos" ist vorliegend,
wie der Fachmann versteht, eine vordere Endabschluss-
gestaltung der Mehrdrahteinheit zu verstehen, die ent-
weder gar keinen axialen, auf das zugrundeliegende
Rohrstuck zuriickgehenden Endstummel oder einen le-
diglich sehr geringfligigen Endstummel aufweist, dessen
Dimensionierung und insbesondere axiale Langeim Ver-
gleich zu den Abmessungen des anschlielenden, von
den Drahtstiicken gebildeten Funktionsteils, wie eines
Drahtkorbs oder eines Drahtfilters, vernachlassigbar
kleinist, z.B. nur eine axiale Lange aufweist, die um eine
oder mehrere GréRenordnungen kleiner als der maxima-
le Durchmesser eines anschlieRenden Drahtkorbes ist.
Insbesondere bedeutet der Begriff "spitzenlos" oder "im
wesentlichen spitzenlos", dass kein verbleibender axia-
ler Endstummel abrupt von der anschliefenden, von den
Drahtstiicken gebildeten Funktionseinheit nach vorn vor-
steht, sondern die Mehrdrahteinheit schon von ihrem
Vorderende aus in einem gegentber dem Rohrstlickroh-
ling aufgebogenen Verlauf vom Drahtverbindungsbe-
reichin den gebogenen Verlauf der Drahtstiicke im Funk-
tionsteil Gbergeht.

[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung besteht das Rohrstiick und damit die Mehrdraht-
einheit aus einem superelastischen Material. Solche Ma-
terialien haben in aller Regel auch ein Formgedéachtnis.
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Letzteres lasst sich dazu nutzen, den Funktionszustand
der Drahtstlicke als den formstabilen Zustand zu wéahlen,
so dass die Drahtstlicke von selbst ihren Funktionszu-
stand einnehmen, wenn sie nicht durch duRere Krafte,
z.B. durch Einschieben in eine Aufnahmehiilse, daran
gehindert bzw. in einen anderen Zustand gebracht wer-
den.

[0015] Ineiner Weiterbildung der Erfindung werden die
Drahtsticke am Drahtverbindungsbereich um minde-
stens ca. 60°, bei Bedarf um ca. 90° oder mehr, relativ
zuihrer axialen Rohrmantellage in den Funktionszustand
gebogen. So erlaubt z.B. eine Aufbiegung um ca. 90° die
Realisierung eines vollstandig stumpf endenden Draht-
korbes, der sich am Vorderende mit allenfalls geringer
Axialkomponente im wesentlichen radial nach aufen
weitet, wie dies vor allem fiir medizinische Instrumente
haufig gewtlinscht ist, oder eines ebenfalls in medizini-
schen Instrumenten verwendbaren Drahffilters. Zur Be-
reitstellung entsprechender Mehrdrahteinheiten kann
auch ein Umbiegen der Drahtstiicke um mehr als 90°
vorgesehen sein, d.h. praktisch ein wenigstens bereichs-
weises Umstilpen des in die Drahtstliicke aufgeteilten
Rohrstucks.

[0016] Eine vorteilhafte Biegbarkeit des Drahtverbin-
dungsbereichs, um den Funktionszustand der Mehr-
drahteinheit zu bilden, ist in einer Ausgestaltung der Er-
findung dadurch gegeben, das der axiale Abstand der
Axialschlitze vom vorderen Rohrstirnende kleiner als ein
Auflendurchmesser und/oder ein Innendurchmesser
und/oder etwa gleich grol3 wie oder kleiner als eine
Wanddicke des Rohrstlicks und/oder etwa gleich groR
wie oder kleiner als eine Breite der Drahtstlicke gewahlt
ist. Je nach konkreter sonstiger Gestaltung des Draht-
verbindungsbereichs ermdglicht dies ein Umformen des
endseitigen Drahtverbindungsbereichs derart, dass kein
merklicher axialer Endstummel des Rohrsticks ver-
bleibt, d.h. es wird ein spitzenloser Endabschluss der
Mehrdrahteinheit in einer gewlinschten Gestaltung des
Drahtverbindungsbereichs erzielt.

[0017] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung werden in den Rohrmantel von der Rohrstirnseite
her oder dieser benachbart eine oder mehrere schlitzfor-
mige Ausnehmungen eingebracht, die sich in Rohrum-
fangsrichtung an Winkellagen zwischen den Winkella-
gen der Axialschlitze befinden. Mit diesen schlitzférmi-
gen Ausnehmungen lasst sich das Biegeverhalten der
Drahtstlicke im Drahtverbindungsbereich und die Gestalt
des Drahtverbindungsbereichs im Funktionszustand der
Mehrdrahteinheit in jeweils gewlinschter Weise beein-
flussen.

[0018] In einer vorteilhaften Weiterbildung erstrecken
sich die schlitzférmigen Ausnehmungen axial bis in den
Bereich zwischen die Axialschlitze. In weiterer Ausge-
staltung sind die Axialschlitze in ihrem mit den schlitzfor-
migen Ausnehmungen uberlappenden Bereich verjlingt,
d.h. sie weisen dort eine geringere Breite auf als in ihrem
hinteren Teil auRerhalb dieses Uberlappungsbereichs.
Vorteilhafte Gestaltungen der Axialschlitze und der
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schlitzférmigen Ausnehmungen im Uberlappenden Axi-
albereich sind beispielsweise solche mitim wesentlichen
gleichmaRiger Breite der Axialschlitze und der schlitzfor-
migen Ausnehmungen oder solche mit sich gegensatz-
lich keilférmig verjungenden Axialschlitzen und schlitz-
férmigen Ausnehmungen. Eine weitere vorteilhafte Ge-
staltungsvariante sieht mehrere Reihen von in Umfangs-
richtung aufeinander folgenden schlitzférmigen Ausneh-
mungen vor, wobei diese Reihen in Axialrchtung ver-
setzt sind und sich axial Giberlappen oder nicht tberlap-
pen.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist das Rohrstirnende mit einer dueren,
umlaufenden Profilierung versehen, z.B. einem wellen-
férmigen Profil. Auch mit dieser MaRnahme kann die Ge-
stalt des Drahtverbindungsbereichs im Funktionszu-
stand der Mehrdrahteinheit ebenso wie das Biegeverhal-
ten der Drahtstlicke in diesem Bereich in einer ge-
wiinschten Weise beeinflusst werden.

[0020] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und werden nach-
folgend beschrieben. Hierbei zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf einen Vorderbe-
reich eines Rohrstlicks mit eingebrach-
ten Axialschlitzen zur Herstellung einer
einstu- ckigen Drahtkorbeinheit mit vier
Drahtstlicken,

Fig. 2 eine Querschnittansicht langs der Linie

[I-1l von Fig. 1,

Fig. 3 eine Perspektivansicht auf den
Stirnendbereich des Rohr- stlicks von
Fig. 1,
F Seitenansichten des vorderen Endbe-
reichs des Rohrstlicks von Fig. 1 in ei-
ner Anfangslage, einer Zwischenlage
bzw. ei- ner Endlage beim Aufbiegen
der durch die Axialschlitze aus dem
Rohrstiick von Fig. 1 erzeugten Draht-
stlickein einen korbbildenden Zustand,

ig. 4 bis 6

F

g.7bis9 zu den Fig. 4 bis 6 korrespondierende
Langsschnittansich- ten des vorderen
Endbereichs des Rohrstilicks von Fig.

1,

F

g. 10 bis 12 zu den Fig. 7 bis 9 korrespondierende
Detailansichten eines ausschnittwei-

sen Bereichs X von Fig. 7,

eine Draufsicht auf die Vorderseite der
gemal den Fig. 1 bis 12 gebildeten
Drahtkorbeinheit,

Fig. 13

Fig. 14 eine Seitenansicht der Drahtkorbein-
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Fig. 15

Fig. 16

Fig. 17

Fig. 18

Fig. 19

Fig. 20

Fig. 21

Fig. 22

Fig. 23

Fig. 24

Fig. 25

heit von Fig. 13,

eine Abwicklungsansicht des vorderen
Endbereichs einer Va- riante des Rohr-
stlicks von Fig. 1 mit wellenférmig pro-
filierter Rohrstirnseite,

eine Draufsicht auf die Vorderseite der
aus dem Rohrstlick gemaR Fig. 15 er-
haltenen Drahtkorbeinheit,

eine Perspektivansicht des vorderen
Endbereichs des Rohr- stiicks gemafn
Fig. 15,

eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 15 flr eine Rohr- stiickvari-
ante mit nach auf3en offenen, axialen
schlitzférmigen Ausnehmungen zwi-
schen den und Uberlappend mit den
Axi- alschlitzen, wobei die schlitzférmi-
gen Ausnehmungen und die Axial-
schlitze im Uberlappungsbereich eine
jeweils gleichblei- bende Breite aufwei-
sen,

eine Draufsicht entsprechend Fig. 16
auf die Vorderseite der aus dem Rohr-
stlick von Fig. 18 gebildeten Drahtkor-
beinheit,

eine Perspektivansicht entsprechend
Fig. 17 fur die Draht- korbeinheit von
Fig. 19,

eine Abwicklungsansicht des vorderen
Rohrendbereichs fiir eine Variante des
Rohrstiicks von Fig. 18 mit sechs
Drahtstu- cken und gegensétzlich keil-
férmigen schlitzformigen Aus- neh-
mungen und Axialschlitzen,

eine Draufsicht entsprechend Fig. 19
auf die Vorderseite der aus dem Rohr-
stlick von Fig. 21 gebildeten Drahtkor-
beinheit,

eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 21 flr eine Rohr- stiickvari-
ante mit nach aulRen geschlossenen
schlitzférmigen Ausnehmungen,

eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 23 fiir eine weite- re Variante
mit nach auf3en geschlossenen schlitz-
férmigen Ausnehmungen,

eine Draufsicht entsprechend Fig. 22
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auf die Vorderseite der aus dem Rohr-
stiick von Fig. 24 gebildeten Drahtkor-
beinheit,
Fig. 26 eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 24 fiir eine Rohr- stiickvari-
ante mit schlitzférmigen Ausnehmun-
gen von gleich- bleibender Breite,
Fig. 27 eine Draufsicht entsprechend Fig. 25
auf die Vorderseite der aus dem Rohr-
stuck von Fig. 26 gebildeten Drahtkor-
beinheit,
Fig. 28 eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 26 fiir eine weite- re Rohr-
stlickvariante mit modifizierter Gestal-
tung der schlitz- formigen Ausnehmun-
gen und
Fig. 29 eine  Abwicklungsansicht entspre-
chend Fig. 21 fur eine Rohr- stickvari-
ante mit mehreren Reihen schlitzférmi-
ger Ausneh- mungen.

[0021] Fig. 1zeigtden hierinteressierenden, vorderen
Teil eines hohlen Rohrstlicks 1, das zur einstlckigen Bil-
dung einer Drahtkorbeinheit dient und z.B. aus einem
superelastischen Material, insbesondere einem solchen
mit Formgedachtnis, besteht, wie aus einer NiTi-Legie-
rung, die auch unter dem Handelsnamen Nitinol bekannt
ist.

[0022] Wie aus Fig. 1in Verbindung mit den Fig. 2 und
3 ersichtlich, sind in einen Rohrmantel 2 des Rohrstlicks
1 vier Axialschlitze 3 eingebracht, die in Rohrumfangs-
richtung aquidistant voneinander beabstandet sind und
in Axialrichtung mit vorgebbarem Abstand a vor einer
zugehorigen Rohrstirnseite 4 enden. Durch die vier axial
verlaufenden Schlitze 3 istder Rohrmantel 2in vier Draht-
stiicke 5 aufgeteilt, die in Rohrumfangsrichtung um je-
weils 90° voneinander beabstandet sind. Da die Axial-
schlitze 3 nicht bis zur Rohrstirnseite 4 durchgehen, son-
dern mit dem besagten axialen Abstand a vor dieser en-
den, bildet dieser vordere, in Umfangsrichtung durchgan-
gig verbleibende Rohrmantelabschnitt einen Drahtver-
bindungsbereich 6, Uber den die Drahtstlicke 5 zusam-
menhéangen, d.h. miteinander verbunden bleiben.
[0023] Aus dem dergestalt vorbereiteten Rohrstlick 1
I&sst sich eine Drahtkorbeinheit unter korbbildender Um-
formung der vier Drahtstlicke 5 herstellen, wie dies in
den Fig. 4 bis 14 veranschaulicht ist. Dazu werden die
Drahtstiicke 5 aus ihrer zur Rohrstilicklangsachse 7 par-
allelen Lage herausgebogen und korbbildend umge-
formt, wobei sie im distalen, vorderen Drahtverbindungs-
bereich 6 ebenso wie in einem nicht gezeigten, proxima-
len, hinteren Schaftbereich einteilig miteinander verbun-
den bleiben. Im Drahtverbindungsbereich 6 erfolgt hier-
bei eine Aufbiegung der Drahtstlicke 5 um ca. 90°. Die
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Fig. 4 und 7 illustrieren den vorderen Rohrendhereich
vor dem Biegevorgang, die Fig. 6 und 9 illustrieren diesen
Rohrendbereich nach abgeschlossener Umbiegung,
und die Fig. 5 und 8 illustrieren eine Zwischenposition
nach ca. halftiger Umbiegung. Die Fig. 10 bis 12 veran-
schaulichen den Biegeprozess anhand einer Vergrofie-
rung des in Fig. 7 bezeichneten Ausschnitts X. Mit Strei-
fenlinien ist in den Fig. 10 bis 12 die Materialorientierung
wahrend des Biegeprozesses in diesem Bereich symbo-
lisiert. Dies zeigt, dass die Drahtstlicke 5 beim Biegepro-
zess mit ihrem vorderen Endbereich 5a um ca. 90° von
ihrer zur Rohrlangsachse 7 parallelen in eine dazu senk-
rechte Lage radial nach aulRen weisend umgebogen wer-
den, wobei sich der Drahtverbindungsbereich 6 entspre-
chend nachgiebig verformt.

[0024] Die Fig. 13 und 14 zeigen die durch diesen Bie-
geprozess erzeugte Drahtkorbeinheit in einer Vorderan-
sicht bzw. einer Seitenansicht. Wie daraus ersichtlich,
sind in diesem korbbildenden Zustand die Drahtstiicke
5 unter Bildung eines Drahtkorbes 8 gewtinschter Form
so umgebogen, dass sich ein vom Drahtverbindungsbe-
reich 6 gebildetes, spitzenloses Korbvorderende 8a er-
gibt. Vom Korbvorderende 8a erstrecken sich die Draht-
stlicke 5 zunachst mit sehr geringer und dann mit zuneh-
mender Axialkomponente radial nach auen, bevor sie
sich ab einem maximalen Korbdurchmesser D wieder
radial verengen und bis auf einen geringen Radialab-
stand am hinteren Korbende 8b zusammenlaufen.
[0025] Dieses Mitbiegen bzw. Mitumformen des Draht-
verbindungsbereichs 6 beim Biegen der Drahtstiicke 5
wird dadurch ermdglicht, dass die Axialschlitze 3 geeig-
net in den Rohrmantel 2 des Rohrstlicks 1 eingebracht
sind, insbesondere mit ausreichend geringem Abstand
a zur vorderen Rohrstirnseite 4. Wie in Fig. 3 dargestellt,
ist dieser axiale Abstand a insbesondere kleiner gewahit
als ein AuRendurchmesser R und kleiner als ein Innen-
durchmesser r des Rohrstlicks 1. Wenngleich in Fig. 3
nicht mal3stablich wiedergegeben, ist der axiale Abstand
a in vorteilhaften Ausfiihrungsbeispielen um ein Mehrfa-
ches kleiner als der Rohraufendurchmesser R und liegt
beispielsweise etwa in der Gréfienordnung einer Wand-
dicke W des Rohrstiicks 1 und/oder einer Breite B der
Drahtstticke 5. Je nach Bedarf und Anwendungsfall kann
der axiale Abstand a der Axialschlitze 3 vom vorderen
Rohrstirnende 4 auch kleiner als die Rohrwanddicke W
und/oder die Drahtstiickbreite B sein.

[0026] In nicht gezeigter, Ublicher Weise kénnen die
Drahtstiicke 5 z.B. in einer Aufnahmehiilse axial ver-
schieblich gehalten sein. Durch Einziehen der elasti-
schen Drahtstiicke 5 in die Aufnahmehtilse 18sst sich der
Drahtkorb 8 zunehmend verengen. Dabei kann vorgese-
hen sein, dass die Drahtstiicke 5 vollsténdig in die Auf-
nahmehilse eingeschoben werden kénnen. Beim Her-
ausbewegen der Drahtstlicke 5 aus der Aufnahmehdilse
nehmen die Drahtstiicke 5 wieder ihren korbbildenden
Zustand ein.

[0027] Mit diesen Funktionalitdten kann die Drahtkor-
beinheit insbesondere als medizinisches Fangkorbin-
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strument verwendet werden. Dazu wird sie mit in die Auf-
nahmehiilse eingeschobenen Drahtstiicken 5 in einen
Gewebekanal eingebracht, wonach die Drahtstiicke 5
aus der Aufnahmehiilse herausgeschoben werden und
den aufgeweiteten Drahtkorb 8 bilden. Durch die Zwi-
schenraume zwischen den Drahtstiicken 5 kdnnen Stei-
ne oder andere Gewebeablagerungen in das Innere des
Drahtkorbes 8 gelangen. Dann werden die Drahtstlicke
5 wieder zurlickgezogen, wodurch sich der Drahtkorb 8
verengt und die eingefangenen Steine bzw. Ablagerun-
gen festhélt, so dass sie anschlieBend aus dem Gewe-
bekanal heraustransportiert werden kénnen.

[0028] Die obige Beschreibung des Ausfiihrungsbei-
spiels gemaR den Fig. 1 bis 14 macht deutlich, dass die
Erfindung die Realisierung einer Drahtkorbeinheit mit
sehr geringem Aufwand als einstilickig aus einem Rohr-
stick gefertigten Bauteil ermdglicht, insbesondere auch
in einer Ausfuihrung mit spitzenlosem Drahtkorb. Die Di-
mensionierung der Drahtkorbeinheit, wie beziiglich Lan-
ge und Querschnitt der Drahtstlicke, Durchmesser des
Rohrstlicks, Rohrmanteldicke und Drahtkorbdurchmes-
ser, unterliegt keinen spezifischen Beschréankungen und
kann sich daher frei nach den Anforderungen des jewei-
ligen Anwendungsfalls richten. So sind z.B. fur die Ver-
wendung in medizinischen Fangkorbinstrumenten Rohr-
durchmesser zwischen etwa 0,5mm und etwa 2mm im
allgemeinen von Vorteil, bei Bedarf sind jedoch auch be-
liebige andere Durchmesser des drahtkorbbildenden
Rohrstiicks méglich. Das Einbringen der Axialschlitze 3
in den Rohrmantel 2 kann durch ein beliebiges, hierfir
gangiges Verfahren erfolgen, wie Laser- oder Wasser-
strahlschneiden.

[0029] In den Fig. 15 bis 28 sind weitere vorteilhafte
Realisierungen erfindungsgemafer Drahtkorbeinheiten
veranschaulicht. Dabei sind der Ubersichtlichkeit halber
fur identische oder funktionell aquivalente Elemente je-
weils gleiche Bezugszeichen verwendet.

[0030] Die Fig. 15 bis 17 zeigen eine Variante der
Drahtkorbeinheit von Fig. 1, bei der statt des geradlinigen
Rohrstirnendes 4 des Beispiels der Fig. 1 bis 14 das
Rohrstirnende des Rohrstlickrohlings mit einer wellen-
férmigen auleren Profilierung 4a versehen ist, wie sie
aus der Rohrabwicklung des vorderen Rohrendbereichs
gemal Fig. 15 und der Perspektivansicht des vorderen
Rohrendbereichs gemaR Fig. 17 ersichtlich ist. Diese
wellenférmige Profilierung 4a korrespondiert mit einem
sich entsprechend stumpf verjingenden Vorderab-
schluss 3a der rohrmantelteilenden Axialschlitze 3, so
dass der Drahtverbindungsbereich 6 in diesem Beispiel
Uber den gesamten Rohrumfang hinweg eine im Wesent-
lichen gleichbleibende axiale Breite b und einen wellen-
linienférmigen Verlauf besitzt. Fig. 16 zeigt in Draufsicht
das Vorderende der aus diesem modifiziert gestalteten
Rohrstiick nach Aufbiegen der Drahtstlicke 5 erhaltenen
Drahtkorbeinheit. Im Vergleich zum Ausfihrungsbeispiel
der Fig. 1 bis 14, siehe insbesondere Fig. 13, ergibt sich
fur den Drahtverbindungsbereich 6 ein modifizierter In-
nenrandverlauf 9, der nicht wie in Fig. 13 praktisch kreis-
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rund ist, sondern eher dem quadratischen Auf3enrand-
verlauf 10 des Drahtverbindungsbereichs 6 folgt.
[0031] Die Fig. 18 bis 20 veranschaulichen ein Bei-
spiel, bei dem von der vorderen Rohrstirnseite her aus-
gepragte schlitzformige axiale Ausnehmungen 11in Um-
fangsrichtung alternierend zu den mit Abstand vor der
Rohrstirnseite endenden Axialschlitzen 5 so eingebracht
sind, dass sie Uber eine gewisse axiale Lange L mit den
Axialschlitzen 5 tiberlappen. Im Uberlappungsbereich L
sind die Axialschlitze 5 verjingt, d.h. sie weisen dort eine
geringere Breite als im dahinter anschlieRenden Bereich
auf. Die Axialschlitze 5 und die schlitzférmigen Ausneh-
mungen 11 weisen im Uberlappungsbereich L jeweils
eine im Wesentlichen gleichbleibende Breite auf. Fig. 19
zeigt wiederum in Draufsicht das Vorderende der zuge-
horigen, nach Aufbiegen der Drahtstliicke 5 erhaltenen
Drahtkorbeinheit. Durch die schlitzférmigen Ausneh-
mungen 11 ist in diesem Beispiel der Drahtverbindungs-
bereich 6 starker gefaltet, und im Fall ansonsten gleicher
Drahtkorbparameter ist der Drahtverbindungsbereich 6
nachgiebiger flr das Aufbiegen der Drahtstiicke 5 in die
Drahtkorbgestalt als bei den zuvor beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispielen.

[0032] Die Fig. 21 und 22 veranschaulichen eine Va-
riante, bei der die Drahtkorbeinheit aus sechs statt wie
bei den vorherigen Beispielen aus vier Drahtstlicken 5
gebildet ist, wozu entsprechend sechs statt vier Axial-
schlitze 3 in den Rohrstiick-Rohling 1 eingebracht sind,
wie aus der Rohrabwicklung von Fig. 21 ersichtlich. Des
weiteren sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wie im
Beispiel der Fig. 18 und 19 mit den Axialschlitzen 5 axial
Uberlappende, schlitzférmige Ausnehmungen 11a von
der Rohrstirnseite her alternierend zu den Axialschlitzen
5 eingebracht, d.h. in Umfangsrichtung mit zu den Win-
kellagen der Axialschlitze 5 alternierenden Winkellagen.
Im Unterschied zum Ausflihrungsbeispiel der Fig. 18 bis
20 sind die schlitzférmigen Ausnehmungen 11a sich keil-
férmig in Richtung Rohrstirnende verjliingend ausgebil-
det. Dazu korrespondierend sind die Axialschlitze 5 in
Richtung Rohrstirnseite sich keilférmig verbreiternd ge-
staltet. Diese Ausbildung der schlitzférmigen Ausneh-
mungen 11a und der Axialschlitze 5 im Uberlappungs-
bereich L fuhrt zu einer weiter erhéhten Faltungs-/Bie-
gefahigkeit des Drahtverbindungsbereichs 6. Es ergibt
dann nach Aufbiegen der Drahtstlicke 5 eine Drahtkorb-
gestalt, deren Vorderende in der Draufsicht von Fig. 22
zu erkennen ist.

[0033] Fig. 23 zeigt eine Variante in Rohrabwicklungs-
darstellung, die weitgehend dem Beispiel der Fig. 21 und
22 mit der Ausnahme entspricht, dass die keilférmigen
axialen Schlitzausnehmungen 11a nicht bis zur Rohr-
stirnseite 6ffnend eingebracht sind, sondern am Rohr-
stirnende ein schmaler Rohrmantelteil 12 verbleibt, Gber
den die einzelnen Faltungen 13 des Drahtverbindungs-
bereichs 6 vorderseitig miteinander verbunden bleiben.
[0034] DieFig.24 und 25 zeigen ein zum Ausfuhrungs-
beispiel von Fig. 23 ahnliches Ausflihrungsbeispiel, wo-
bei als Unterschied zusétzlich eine wellenférmige Profi-
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lierung der Rohrstirnseite vorgesehen ist. Dies hat zur
Folge, dass der an der Rohrstirnseite umlaufend verblei-
bende Rohrmantelteil 12 entsprechend wellenlinienfor-
mig verlauft. Fig. 25 zeigt wiederum in Draufsicht das
Vorderende der aus dem solchermaflen vorgefertigten
Rohrstlick 1 nach Aufbiegen und Umformen der Draht-
stiicke 5 erhaltenen Drahtkorbeinheit.

[0035] Die Fig. 26 und 27 veranschaulichen eine Va-
riante ahnlich Fig. 23, wobei jedoch statt der keilschlitz-
férmigen Ausnehmungen 11a schlitzférmige Ausneh-
mungen 11 b konstanter Breite vorgesehen sind. Zudem
istin diesem Beispiel der vorderseitige umlaufende Rohr-
mantelteil 12 profiliert, indem er mit leichten Einkerbun-
gen 14 jeweils im Verbindungsbereich einer Falte 13 des
Drahtverbindungsbereichs 6 versehen ist. Dies fihrt zu
dem in Fig. 27 gezeigten Aussehen des Vorderenden
des daraus gebildeten Drahtkorbs.

[0036] Fig. 28 zeigt in der Rohrabwicklung eine Vari-
ante des Beispiels der Fig. 26 und 27, bei der die Profi-
lierung des vorderseitig verbleibenden, umlaufenden
Rohrmantelteils 12 dahingehend modifiziert ist, dass
statt des im Beispiel der Fig. 26 und 27 geradlinigen Ver-
laufs die Abschnitte dieses Rohrmantelteils 12 zwischen
den einzelnen Falten 13 des Drahtverbindungsbereichs
gewellt verlaufen.

[0037] Fig. 29 zeigt in der Rohrabwicklung eine Vari-
ante des Beispiels der Fig. 21, bei der mehrere, axial
versetzte Reihen von schlitzférmigen Ausnehmungen
11a, 11c, 11d innerhalb eines den Drahtverbindungsbe-
reich 6 bildenden, vorderen axialen Rohrstlickendab-
schnitts A vorgesehen sind. Speziell sind im gezeigten
Beispiel zusatzlich zu der duBeren Reihe schlitzférmiger
Ausnehmungen 11a, die zum Rohrstirnende 4 hin offen
und in Umfangsrichtung aufeinanderfolgend angeordnet
sind, zwei weitere Reihen von jeweils geschlossenen
schlitzférmigen Ausnehmungen 11 ¢, 11 d in diesen vor-
deren Endbereich A des Rohrmantels eingebracht, wo-
bei die geschlossenen schlitzférmigen Ausnehmungen
11 ¢, 11d in jeder der beiden Reihen wie die zum Rohr-
stirnende 4 hin offenen schlitzférmigen Ausnehmungen
11a in Umfangsrichtung mit jeweils gleichem Winkelab-
stand aufeinander folgen. Die schlitzférmigen Ausneh-
mungen 11 a, 11 ¢, 11 d sind in der aus Fig. 29 ersicht-
lichen Weise gestaltet, mit der Wirkung, dass der ver-
bleibende Rohrmantel einstiickig zusammenhangend
bleibt und sich eine entsprechende Form fiir den Draht-
verbindungsbereich 6 nach dem Aufbiegen der Draht-
stlicke 5 um einen gewiinschten Aufbiegewinkel ergibt.
[0038] Wie aus Fig. 29 ersichtlich, besitzen die ge-
schlossenen schlitzférmigen Ausnehmungen 11 ¢, 11 d
der beiden entsprechenden Schlitzreihen jeweils eine
Doppelkeilform aus zwei sich spiegelbildlich axial gegen-
Uberliegenden, keilférmingen Ausnehmungen, wobei
sich die beiden Reihen 11c, 11d in einem Axialbereich
A2 mit je einer Keilhélfte in gegensatzlicher Keilform
Uberlappen. Die axial auere Reihe 11 ¢ geschlossener
schlitzférmiger Ausnehmungen Uberlappt mit einer Half-
te in einem auleren Axialbereich A1 gegenséatzlich mit
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den offenen keilférmigen Ausnehmungen 11 a. Die in-
nere Reihe 11 d geschlossener schlitzférmiger Ausneh-
mungen Uberlappt mit ihren axial inneren Doppelkeilhalf-
ten in einem inneren Axialbereich A3 mit den gegensatz-
lich keilfdrmigen Enden der drahtstiickbildenden Axial-
schlitze 3. Die geschlossenen schlitzférmigen Ausneh-
mungen 11 d der inneren Reihe alternieren in Umfangs-
richtung mit den Axialschlitzen 3. Die geschlossenen
schlitzférmigen Ausnehmungen 11c alternieren in Um-
fangsrichtung mit den weiter innen liegenden geschlos-
senen schlitzférmigen Ausnehmungen 11d und liegen
folglich bei zu den Axialschlitzen 3 korrespondierenden
Winkellagen. Die nach auRen offenen schlitzférmigen
Ausnehmungen 11a alternieren in Umfangsrichtung mit
den axial Uberlappenden geschlossenen schlitzformigen
Ausnehmungen 11c und korrespondieren daher in ihrer
Winkellage mit den axial inneren, geschlossenen schlitz-
férmigen Ausnehmungen 11 d.

[0039] Insgesamt flihrt diese Perforationsstruktur des
Rohrmantelendbereichs im Beispiel von Fig. 29 zu einem
entsprechend komplexen, jedoch noch immer einsticki-
gen Drahtverbindungsbereich 6, wie er fir bestimmte An-
wendungsfalle besonders vorteilhaft ist. In analoger Wei-
se sind weitere erfindungsgemaRe Varianten mit belie-
bigen Strukturen schlitzférmiger Ausnehmungen reali-
sierbar, die bei Bedarf auch mit merklicher Umfangsrich-
tungskomponente eingebracht sein kénnen. Fir be-
stimmte Anwendungsfélle kann auch wenigstens ein Teil
der schlitzférmigen Ausnehmungen mit tberwiegender
Umfangsrichtungskomponente eingebracht sein. Wie
aus den obigen Erlduterungen deutlich wird, bezeichnet
der Begriff "Axialschlitz" vorliegend ausschlieRlich dieje-
nigen Schlitzéffnungen im Rohrmantel, die zu dessen
Aufteilungin die Drahtstiicke dienen, wahrend der Begriff
"schlitzférmige Ausnehmung" speziell die Offnungen im
vorderen, den Drahtverbindungsbereich bildenden End-
bereich des Rohrmantels bezeichnet.

[0040] Es versteht sich, dass erfindungsgemal je
nach Bedarf auf3er den gezeigten weitere Drahtkorbein-
heiten realisierbar sind, die sich einstlickig aus einem
Rohrstiick herstellen lassen. Die durch Aufteilen des
Rohrmantels erzeugten Drahtstlicke kdnnen in jede be-
liebige, gewilinschte Korb- bzw. Ballonform gebogen
werden. Dabei kann vorgesehen sein, dass die Draht-
stlicke in eine Aufnahmehulse oder dergleichen aufge-
nommen werden kénnen und sich dadurch der Korb-
durchmesser variabel einstellen l1asst. Auer den gezeig-
ten Beispielen mit vier bzw. sechs Drahtstiicken sind
selbstverstandlich auch Drahtkorbeinheiten mit beliebi-
geranderer Anzahl von Drahtstlicken moglich, indem der
Rohrmantel des Rohrstiick-Rohlings durch entspre-
chend viele Axialschlitze in die gewlinschte Anzahl von
Drahtstiicken aufgeteilt wird. In gleicher Weise sind Brei-
te, Lange, Biegewinkel und/oder Biegeform der einzel-
nen Drahtstlicke beliebig wéahlbar. Dabei sind, wenn ge-
winscht, auch unterschiedliche Breiten und/oder unter-
schiedliche Winkelabstande der einzelnen Drahtstiicke
mdglich. Zudem sind Drahtkorbrealisierungen moglich,
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bei denen eine Aufbiegung der Drahtstiicke am Draht-
verbindungsbereich um weniger als 90°, z.B. nur etwa
60°, oder um mehr als 90°, z.B. etwa 120°, zur Erzielung
einer entsprechenden Drahtkorbform vorgesehen ist.
Auch eine Umstilpung des aufgeteilten Rohrstiicks ist
moglich, bei der die hinteren Drahtstiickenden um ca.
180° umgebogen sind, wobei die vorderen Drahtstiicken-
den am Drahtverbindungsbereich z.B. um ca. 90° oder
irgendeinen anderen Biegewinkel korbbildend aufgebo-
gen sind.

[0041] Die Erfindung umfasst auler den gezeigten
und oben beschriebenen Drahtkorbeinheiten auch an-
dere Arten von Mehrdrahteinheiten, z.B. Drahtffilterein-
heiten, wie sie ebenfalls in medizinischen Instrumenten
eingesetzt werden. Zur Bildung eines solchen Drahtfil-
ters werden die Drahtstlicke nach Aufteilen des Rohr-
mantels in den gewlinschten Filterfunktionszustand auf-
gebogen, z.B. um ca. 90°. Die hinteren, dem Drahtver-
bindungsbereich abgewandten Drahtstiickenden blei-
ben dann nicht axial zusammengefasst, wie im Fall der
Drahtkorbbildung, sondern werden auseinandergefa-
chert in einer gewlinschten Lange belassen. Durch die
speziellen Gestaltungsmdglichkeiten des Drahtverbin-
dungsbereichs, wie sie oben zur Drahtkorbbildung be-
schrieben sind und auch fur die Drahtffilterbildung gelten,
I&sst sich beim Aufbiegen der Drahtstlicke die urspriing-
liche Rohréffnung durch die Verformung des Drahtver-
bindungsbereichs bei Bedarf in geeigneter Weise so ver-
engen, dass eine gewlinschte maximale Filterweite be-
reitgestellt wird, um Ablagerungen, Verklumpungen etc.,
die demgegeniiber gréRere Abmessungen aufweisen,
zuriickhalten zu kénnen. Auf diese Weise kdnnen z.B.
plane oder trichterférmig gewdlbte Drahtffiltereinheiten
aus einem superelastischen Material realisiert werden.
Je nach Anwendungsfall kdnnen zur Bildung entspre-
chender Drahtfilter auch bereits relativ geringe Aufbie-
gewinkel von deutlich weniger als 90° genligen, es kann
aber auch, wie oben zur Drahtkorbbildung erwahnt, eine
Umbiegung der Drahtstiicke um mehr als 90° vorgese-
hen sein, um eine Drahtffiltereinheit entsprechender
Form zu erzeugen. Des Weiteren kann die Struktur der
schlitzférmigen Ausnehmungen im Drahtverbindungs-
bereich so gewahlt sein, dass Querstegverbindungen
des Rohrmantels verbleiben, die sich im Wesentlichen
in Umfangsrichtung oder jedenfalls mit demgegeniiber
geringerer Axialkomponente erstrecken und zur Erzie-
lung einer gewunschten Filternetzstruktur mit relativ
gleichmaRiger Maschenweite beitragen kénnen.

[0042] Wahrend vorstehend vor allem auf die Anwen-
dungsmadglichkeiten fir medizinische Instrumente einge-
gangen wurde, versteht es sich, dass die erfindungsge-
mafe Mehrdrahteinheit fir beliebige andere Anwendun-
gen geeignet ist, die einen Drahtkorb bzw. Drahtkafig,
einen Drahtfilter oder dgl. bendtigen.
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Patentanspriiche

1. Mehrdrahteinheit, insbesondere fiir ein medizini-
sches Instrument, mit

- mehreren Drahtstiicken (5), die einstilickig aus
einem Rohrstlck (1) gebildet sind, dessen Rohr-
mantel (2) wenigstens in einem axialen Teilbe-
reich durch mehrere, in Umfangsrichtung beab-
standete Axialschlitze (3) in die Drahtstlicke auf-
geteilt ist, wobei die Drahtstiicke an einem vor-
deren Endbereich (8a) miteinander verbunden
bleiben, indem die Axialschlitze dort unter Be-
lassung eines vorderen Drahtverbindungsbe-
reichs (6) mit Abstand vor einem vorderen Rohr-
stirnende (4) enden, und in einem vorgebbaren
Funktionszustand der Mehrdrahteinheit an-
schlielend an den Drahtverbindungsbereich ei-
nen gebogenen Funktionszustand einnehmen,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der vordere Drahtverbindungsbereich (6) im
Funktionszustand der Mehrdrahteinheit zu ei-
nem im Wesentlichen spitzenlosen vorderen
Endabschluss umgeformt ist, von dem aus sich
die Drahtstlicke (5) aufgebogen erstrecken, wo-
zu die Axialschlitze (3) mit geeignet geringem
axialem Abstand (a) vor dem vorderen Rohrsti-
mende (4) enden.

2. Mehrdrahteinheit nach Anspruch 1, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass sie aus einem superelasti-
schen Material gebildet ist.

3. Mehrdrahteinheit nach Anspruch 1 oder 2, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass die Drahtstiicke (5)
am Drahtverbindungsbereich (6) im Funktionszu-
stand um mindestens etwa 60° zu einer Langsachse
(7) des Rohrstiicks auf- oder umgebogen sind und/
oder der axiale Abstand (a) der Axialschlitze (3) vom
vorderen Rohrstirnende (4) kleiner als ein Auf3en-
durchmesser (R) des Rohrstiicks (1) oder kleiner als
ein Innendurchmesser (r) desselben oder im We-
sentlichen gleich grof3 wie oder kleiner als eine
Wanddicke (W) des Rohrstlicks oder im Wesentli-
chen gleich gro3 wie oder kleiner als eine Breite (B)
der Drahtstlcke ist.

4. Mehrdrahteinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
3, weiter dadurch gekennzeichnet, dass in den
Rohrmantel (2) vom vorderen Rohrstirnende (4) her
oder diesem benachbart eine oder mehrere schlitz-
férmige Ausnehmungen (11) eingebracht sind.

5. Mehrdrahteinheit nach Anspruch 4, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass sich die schlitzférmigen
Ausnehmungen (11) axial bis in den Bereich zwi-
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schen die Axialschlitze (3) erstrecken.

Mehrdrahteinheit nach Anspruch 5, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass die Axialschlitze in ihrem
axial mit den schlitzférmigen Ausnehmungen Uber-
lappenden Bereich verjlngt sind.

Mehrdrahteinheit nach Anspruch 6, weiter dadurch
gekennzeichnet, dass die Axialschlitze (3) und die
schlitzférmigen Ausnehmungen (11, 11 a, 11b) im
Uberlappenden Axialbereich (L) mitim Wesentlichen
gleichmaRiger Breite oder sich gegensatzlich keil-
férmig verjingend ausgebildet sind.

Mehrdrahteinheit nach einem der Anspriiche 4 bis
7, weiter dadurch gekennzeichnet, dass mehrere,
axial versetzte Reihen (11 a, 11 ¢, 11d) von in Roh-
rumfangsrichtung aufeinanderfolgenden schlitzfor-
migen Ausnehmungen in den Rohrmantel an einem
vorderen Endbereich desselben eingebracht sind,
wobei diese Reihen gegeneinander axial versetzt
sind und sich in Axialrichtung Gberlappen oder nicht
Uberlappen.

Mehrdrahteinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
8, weiter dadurch gekennzeichnet, dass das
Rohrstirnende mit einer duf3eren, umlaufenden Pro-
filierung (4a) versehen ist.

Mehrdrahteinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
9, weiter dadurch gekennzeichnet, dass sie eine
Drahtkorbeinheit mit einem korbbildenden Zustand
der Drahtstlicke als Funktionszustand oder eine
Drahtfiltereinheit mit einem Filterzustand der Draht-
stlicke als Funktionszustand bildet.

Verfahren zur Herstellung einer Mehrdrahteinheit
mit den Merkmalen eines der Anspriiche 1 bis 10,
mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen des Rohrsticks (1),

- Einbringen der Axialschlitze (3) in den Rohr-
mantel (2) zur Aufteilung in die Drahtstlicke (5)
und

- Biegen der Drahtstlicke (5) und des Drahtver-
bindungsbereichs (6) in den Funktionszustand.

Verfahren nach Anspruch 11 zur Herstellung einer
Mehrdrahteinheit mit den Merkmalen eines der An-
spruche 4 bis 10, weiter dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Biegen der Drahtstlicke (5) die schlitz-
férmigen Ausnehmungen (11, 11a, 11b) inden Rohr-
mantel eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, weiter da-
durch gekennzeichnet, dass die Axialschlitze und/
oder die schlitzformigen Ausnehmungen durch La-
serstrahlschneiden oder Wasserstrahlschneiden in
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den Rohrmantel eingebracht werden.

Claims

1.

Multiwire unit, preferably for a medical instrument,
having

- a plurality of wire pieces (5) which are formed
integrally from a tubular piece (1) whose tubular
jacket (2) is divided into the wire pieces at least
in an axial partial area by a plurality of axial slots
(3) spaced in circumferential direction, where
the wire pieces remain mutually linked at a for-
ward end area (8a) in that the axial slots, while
leaving aforward wire linkage area (6), end there
at a distance from a forward tube front end (4),
and where the wire pieces, in a predefinable
functional state of the muliwire unit, assume a
bentfunctional state in an area adjoining the wire
linkage area,

characterized in that

- in the functional state of the multiwire unit, the
forward wire linkage area (6) is deformed to an
essentially tipless forward end termination, from
which the wire pieces (5) extend in a bent-open
manner, for the purpose of which the axial slots
(3) end at an appropriately small axial distance
(a) from the forward tube front end (4).

Multiwire unit according to Claim 1, further charac-
terized in that it is formed of a superelastic material.

Multiwire unitaccording to Claim 1 or 2, further char-
acterized in that the wire pieces (5) at the wire link-
age area (6) in the functional state are bent open or
bent over by at least approximately 60° with respect
to a longitudinal axis (7) of the tubular piece, and/or
the axial distance (a) of the axial slots (9) from the
forward tube front end (4) is smaller than an outer
diameter (R) of the tubular piece (1) or smaller than
aninner diameter (r) thereof, or is essentially equally
large as or smaller than a wall thickness (W) of the
tubular piece, or essentially equally large or smaller
than a width (B) of the wire pieces.

Multiwire unit according to any of Claims 1 to 3, fur-
ther characterized in that one or more slot-shaped
recesses (11) are provided in the tubular jacket (2)
from the forward tube front end (4) or adjacent to the
latter.

Multiwire unit according to Claim 4, further charac-
terized in that the slot-shaped recesses (11) extend
axially up to the area between the axial slots (3).
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Multiwire unit according to Claim 5, further charac-
terized in that the axial slots are tapered in their
portion axially overlapping with the slot-shaped re-
cesses.

Multiwire unit according to Claim 6, further charac-
terized in that, in the overlapping axial area (L), the
axial slots (3) and the slot-shaped recesses (11, 113,
11b) are formed with an essentially uniform width or
tapered in an oppositely wedge-shaped manner.

Multiwire unit according to any of Claims 4 to 7, fur-
ther characterized in that a plurality of axially offset
rows (11a, 11c, 11d) of slot-shaped recesses follow-
ing one another in a tube circumferential direction
are provided in the tubular jacket at a forward end
area of the tubular jacket, said rows being axially
mutually offset and overlapping or not overlapping
with one another in the axial direction.

Multiwire unit according to any of Claims 1 to 8, fur-
ther characterized in that the tube front end is pro-
vided with an outer, surrounding profiling (4a).

Multiwire unit according to any of Claims 1 to 9, fur-
ther characterized in that it forms a wire basket unit
with a basket-forming condition of the pieces as the
functional state or a wire filter unit with afiltering con-
dition of the wire pieces as a functional state.

Method of producing a multiwire unit having the char-
acteristics of any of Claims 1 to 10, comprising the
following steps:

- providing the tubular piece (1),

- forming the axial slots (3) in the tubular jacket
(2) for division into the wire pieces (5), and

- bending the wire pieces (5) and the wire linkage
area (6) into the functional state.

Method according to Claim 11 for producing a mul-
tiwire unit having the features of any of Claims 4 to
10, further characterized in that the slot-shaped
recesses (11, 11a, 11b) are formed in the tubular
jacket before the bending of the wire pieces (5).

Method according to Claim 11 or 12, further char-
acterized in that the axial slots and/or the slot-
shaped recesses are formed in the tubular jacket by
laser beam cutting or water jet cutting.

Revendications

1.

Unité multifilaire, en particulier pour un instrument
médical, comprenant :

- une pluralité de piéces enfil (5), formées d’'une
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seul piéce a partir d’'un morceau de tube (1),
dont I'enveloppe de tube (2) est subdivisée, au
moins dans une zone partielle axiale, en les pié-
ces en fil, au moyen d’une pluralité de fentes
axiales (3) espacées en direction périphérique,
les piéces enfil étant reliées les unes aux autres
sur une zone d’extrémité avant (8a), en ce que
les fentes axiales s’achévent a cet endroit en
laissant subsister une zone de liaison de fil avant
(6), a distance d’'une extrémité frontale avant de
tube (4) et, en un état fonctionnel, susceptible
d’étre prédéterminé, de I'unité multifilaire, pre-
nant ensuite, a la zone de liaison de fils, un état
fonctionnel plié,

caractérisée en ce que

- la zone de liaison de fil avant (6), a I'état fonc-
tionnel de l'unité multifilaire, étant reformée en
une terminaison d’extrémité pratiquement non
pointue, a partir de laquelle les pieces en fil (5)
s’étendent en étant ouvertes par pliage, ce pour-
quoi les fentes axiales (3) s’achévent, avec une
faible distance axiale (a) appropriée, avant I'ex-
trémité frontale avant de tube (4).

Unité multifilaire selon la revendication 1, caracté-
risée en outre en ce qu’elle est formée en un ma-
tériau super-élastique.

Unité multifilaire selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en outre en ce que les pieces en fil (5),
alazonede liaison defilavant(6), al'état fonctionnel,
sont ouvertes par pliage ou repliées d’au moins a
peu prés 60° par rapport a un axe longitudinal (7) du
morceau de tube, et/ou la distance axiale (a) des
fentes axiales (3) vis-a-vis de l'extrémité frontale
avant de tube (4) est inférieure a un diamétre exté-
rieur (R) du morceau de tube (1), ou inférieure a un
diamétre intérieur (r) de celui-ci ou sensiblement de
valeur identique ou inférieure a une épaisseur de
paroi (W) du morceau de tube, ou de valeur sensi-
blement égale ou inférieure a une largeur (B) des
piéces en fil.

Unité multifilaire selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce qu’un ou plu-
sieurs évidements (11) en forme de fentes sont mé-
nagés dans I'enveloppe de tube (2), en partant de
I'extrémité frontale avant de tube (4) ou au voisinage
de celle-ci.

Unité multifilaire selon la revendication 4, caracté-
risée en outre en ce que les évidements (11) en
forme de fentes s’étendent axialement, jusque dans
la zone située entre les fentes axiales (3).

Unité multifilaire selon la revendication 5, caracté-
risée en outre en ce que les fentes axiales sont
effilées dans leur zone en chevauchement axial avec
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les évidements en forme de fentes.

Unité multifilaire selon la revendication 6, caracté-
risée en outre en ce que les fentes axiales (3) et
les évidements (11, 11a, 11b) en forme de fentes,
dans la zone axiale (L) en chevauchement, sont réa-
lisées avec une largeur sensiblement réguliere ou
en s’effilant en forme de coin de maniére opposée.

Unité multifilaire selon I'une des revendications 4 a
7, caractérisée en outre en ce que plusieurs ran-
gées (11a, 11c, 11d), décalées axialement, d’évide-
ments en forme de fentes se suivant dans ladirection
périphérique de tube, sont ménagées dans I'enve-
loppe de tube, sur une zone d’extrémité de celle-ci,
ces rangées étant décalées axialement les unes par
rapport aux autres et se chevauchant ou ne se che-
vauchant pas en direction axiale.

Unité multifilaire selon 'une des revendications 1 a
8, caractérisée en outre en ce que I'extrémité fron-
tale de tube est munie d’un profilage de pourtour (4a)
extérieur.

Unité multifilaire selon I'une des revendications 1 a
9, caractérisée en outre en ce qu’elle forme une
unité a panier de fil, avec un état, formant le panier,
des piéces en fil, en tant qu’état fonctionnel, ou une
unité a filtre en fil, avec un état en filtre des piéces
en fil en tant qu’état fonctionnel.

Procédé de fabrication d’'une unité multifilaire pré-
sentant les caractéristiques d'une des revendica-
tions 1 a 10, avec les étapes suivantes :

- fourniture du morceau de tube (1),

- creusement des fentes axiales (3) dans I'en-
veloppe tubulaire (2), pour subdivision en les
pieces en fil (5), et

- pliage des pieces en fil (5) et de la zone de
liaison de fil (6), a I'état fonctionnel.

Procédé selon la revendication 11 de fabrication
d’'une unité multifilaire présentant les caractéristi-
ques d’une des revendications 4 a 10, caractérisée
en outre en ce que les évidements (11, 11a, 11b)
en forme de fentes sont ménagés dans I'enveloppe
de tube avant le pliage des piéces en fil (5).

Procédé selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en outre en ce que les fentes axiales et/ou les
évidements en forme de fentes sont réalisé(e)s par
découpage au rayon laser, ou découpage au jet
d’eau dans I'enveloppe de tube.
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