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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Koérperimplantats, wie beispiels-
weise eines Stents, eines Herzklappenrahmens, eines
Flow Diverter etc, zum Einsetzen in den lebenden Kor-
per. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Werkzeug
zum Herstellen eines Korperimplantats.

[0002] Ko&rperimplantate, die beispielsweise aus ei-
nem Geflecht aus Nitinol gefertigt werden, sind in der
Regel zylindrisch oder konisch oder eine Kombination
aus beidem. Bedingt durch Randbedingungen wie z.B.
Flechtwinkel, Drahtanzahl und Geometrie des Geflechts
sowie die erforderlichen Formgebungsprozesse, ist die
Variationsmdglichkeit eingeschrankt.

[0003] Herkdmmlich kénnen komplexere Formen von
Geflechten nur durch aufwéndige Flechtalgorithmen
oder durch Kompromisse in den Flechtwinkeln herge-
stellt werden, da es oftmals nicht mdglich ist, verjingte
Durchmesser so weit aufzudehnen, dass ein beschadi-
gungsfreies Separieren von Geflecht und Werkzeug
moglich ist. Es ware wiinschenswert, wenn die Gestal-
tung der Geflechte mit héherer Flexibilitdt durchgeflhrt
werden kdnnte.

[0004] US 2004/0 254 633 A1 offenbart ein Verfahren
und ein Gerat fir die Herstellung intraluminaler Implan-
tate und eine Bauweise, die insbesondere in derartigen
Verfahren und Geraten nutzlich ist.

[0005] US 3586 058 A offenbart Hohlkdrper und Ver-
fahren zum Herstellen derselben durch Umflechten eines
Kerns und Impragnieren mit Harz.

[0006] WO 95/17 997 A beschreibt geformte Produkte,
die aus Vorformen mit rohrféormigen Geflechten herge-
stellt sind.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Be-
reitstellung eines neuartigen Verfahrens zum Herstellen
eines Koérperimplantats, mit dem flexiblere Formen von
Geflechten erzeugt werden kdnnen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den abhangigen Anspri-
chen definiert.

[0009] GemaR einem Aspekt wird ein Verfahren zum
Herstellen eines Kérperimplantats mit den Schritten ge-
mafR Anspruch 1 zur Verfligung gestellt.

[0010] Es handelt sich somit um ein Verfahren mitden
Schritten:

o Erzeugen eines Geflechts auf einem beliebig ge-
formten Werkzeug,

o Durchfiihren einer geeigneten Formgebung des
Geflechts, und

o Separieren des Geflechts vom Werkzeuges.

[0011] Somit kann beispielsweise ein Geflecht mit
wechselnden Durchmessern bei flexibel wahlbarem
Flechtwinkel und Drahtanzahl erzeugt werden. Das er-
zeugte Korperimplantat kann damit optimal auf die An-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

forderung bzw. die Anwendung abgestimmt werden. Es
kann somit in verschiedenen Bereichen der Medizintech-
nik ein auf den individuellen Patienten optimiertes Kor-
perimplantat, ein sogenanntes "personalisiertes Ge-
flecht", hergestellt werden.

[0012] Unter dem Begriff "Erzeugen eines Geflechts"
ist insbesondere die maschinelle als auch die manuelle
Herstellung eines Geflechts, in der Regel ein Umflechten,
zu verstehen.

[0013] Unter Durchfiihren der Formgebung ist ein Ab-
bauen der Spannungen zu verstehen, die infolge des
Flechtprozesses entstanden sind. Sind alle Spannungen
abgebaut, behélt das Geflecht im wesentlichen seine
Form. Beispielsweise ist fur Nitinol die Formgebung ty-
pischer Weise als Warmebehandlung zu verstehen.
[0014] Unter dem Begriff "Separieren bzw. Entfernen
des Geflechts vom Werkzeugs" ist insbesondere zu ver-
stehen, dass das Werkzeug vom Geflecht getrennt wird.
Ein Entfernen kann vorzugsweise durch Aufschmelzen
infolge Warmezufuhr, Zerbrechen, Aufldsen in bzw.
durch geeignete chemische Stoffe, auch Wasser sowie
durch Umformen des Werkzeugs erfolgen. Das Werk-
zeug wird dadurch mindestens beschéadigt und kann in
der Regel nicht wiederverwendet werden. Man spricht in
diesem Zusammenhang von einem einmalig verwend-
baren Werkzeug oder vom Prinzip einer "verlorenen
Form".

[0015] Vorzugsweise wird der Schritt des Entfernen
des Werkzeugs im wesentlichen gleichzeitig mit der
Formgebung an dem Geflecht durchgefiihrt. Dies ist ins-
besondere vorteilhaft, wenn die Formgebung durch eine
Warmebehandlung durchgefiihrt wird und die Warmezu-
fuhr die Gestalt des Werkzeugs verandern kann. Weiter
bevorzugt wird die Gestalt des Werkzeugs geéndert, in-
dem das Werkzeug beispielsweise schmilzt, bricht oder
sich auflost.

[0016] Vorteilhaft sind Werkzeuge, die sich im Verlauf
des Formgebungsprozesses beispielweise auf Grund
hoher Temperaturen oder Temperaturunterschiede
selbst zerstéren. Die Zerstérung darf in diesem Fall erst
nach erfolgter Formgebung erfolgen bzw. der formge-
bende Prozess soll entsprechend geplant ablaufen.
[0017] Weiter bevorzugt weist das Werkzeug zumin-
dest eine Sollbruchstelle auf.

[0018] Vorzugsweise weist das Werkzeug zumindest
einen Abschnitt aus einem Wachs, Harz, Kunststoff, wie
beispielsweise Polyvinylalkohol, Schaum, Elastomer,
glasfaserverstarkten Kunststoff, Zellstoff, Gips, Salz, Zu-
cker, Klebstoff, Glas, Sand auf. Geeignet fiir eine Selbst-
zerstérung kénnen beispielsweise Glas, Salze und
Sandverbindungen sein.

[0019] Weiterbevorzugtbeinhaltetdie Formgebungan
dem Geflecht eine Warmebehandlung.

[0020] Vorzugsweise weist das Werkzeug einen zer-
storbaren Abschnitt und einen nicht zerstérbaren Ab-
schnitt auf.

[0021] Vorzugsweise weist das Werkzeug eine wie-
derverwendbare Hiille auf, die zur Herstellung der ge-
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wiinschten Form des Werkzeugs mit einem Fluid gefullt
werden kann und zum Entfernen zumindest teilweise ent-
leert wird.

[0022] Wiederverwendbare Werkzeuge koénnen bei-
spielsweise Hillen sein, die beim Entfernen des Werk-
zeugs entleert werden und bei einem nachsten herzu-
stellenden Geflecht wieder gefiillt werden kdénnen. Es
kénnen aber auch wiederverwendbare Werkzeuge in der
Gestalt eines Geflechts oder eines Gebildes ahnlich ei-
nem Geflecht strukturiert als Werkzeug Anwendung fin-
den. In diesem Fall erfolgt das Separieren durch ein Ab-
ziehen oder Herausziehen, wobei vorzugsweise ein
Querschnitt des Werkzeugs verringert wird.

[0023] Nitinol oder andere gangige metallische Draht-
materialien kénnten fiir wiederverwendbare Werkzeuge
eingesetzt werden. Fir sogenannte Hillen kénnen alle
flexiblen und diinnwandig ausfiihrbaren Werkstoffe Ver-
wendung finden, die dem jeweiligen Formgebungspro-
zess widerstehen kdnnen.

[0024] Weiter bevorzugt ist das Werkzeug zumindest
teilweise als Geflecht oder geflechtartige Struktur aus-
gebildet und wird zum Entfernen auf Zug beansprucht,
um den Querschnitt so zu verringern, dass ein Entfernen
ermoglicht wird.

[0025] Als vorteilhafte Weiterentwicklung kann je nach
Material, Form bzw. Komplexitat des Geflechts und der
damit verbundenen Behandlungsmethode ein Offnen
des Geflechts erforderlich werden. Beispielsweise kénn-
te es sich hierbei um sehr feine Strukturen handeln, die
das Verwenden bestimmter Werkzeugmaterialien aus-
schlieBen und damit nicht direkt auf dem "verlorene
Form" Werkzeug geflochten werden kdnnen.

[0026] In diesem Fall kann das Geflecht gedffnet wer-
den, um das urspriingliche Werkzeug durch ein anderes
im wesentlichen formgleiches Werkzeug zu ersetzen.
Dabei kann das andere (zweite) Werkzeug aus einem
Material oder mehreren Materialien bestehen, die bei-
spielsweise chemisch auflésbar sind und/oder durch ge-
ringe Warmezufuhr schmelzbar oder umformbar sind. Ei-
ne Beeinflussung oder Beeintrachtigung des geformten
Geflechts muss jedoch vermieden werden.

[0027] Unter dem Begriff "Offnen" ist insbesondere zu
verstehen, dass das Geflecht wieder entflochten wird.
Ein "Offnen" kann als Umkehrung bzw. inverser Vorgang
zum Erzeugen eines Geflechts verstanden werden. Bei-
spielsweise kann eine Textilstruktur/Geflecht durch
Ruckwartsflechten gedffnet werden.

[0028] Vorzugsweise wird bei einem Offnen das
Flechtmaterial bzw. der Nitinoldraht "in Position gehal-
ten". Beispielsweise kdnnen Enden mittels Haltevorrich-
tungen, wie Greifern oder Draht fixiert werden, so dass
lediglich der vorherige Flechtvorgang, namlich das Er-
zeugen des Geflechts umgekehrt bzw. riickgangig ge-
macht wird. Das Geflecht wird dabei nur so weit gedffnet,
bis es mdglich ist, den Teil des Werkzeugs zu entfernen,
der bei einem nicht gedffneten Geflecht, nicht zu entfer-
nen ware.

[0029] Sollte die direkte Erzeugung des Geflechts eine
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mindestens zweite Formgebung erfordern, kann das
Prinzip der "verlorenen Form" ebenfalls auf weitere form-
gebende Prozesse Anwendung finden. Ein Beispiel fur
die Notwendigkeit ware das Erzeugen von Hinterschnit-
ten. Idealerweise kommen hierbei Kombinationswerk-
zeuge zum Einsatz, die aus einem zerstdrbaren und ei-
nem haltbaren wiederverwendbaren Teil bestehen, wo-
bei der haltbare Teil vorzugsweise die erforderliche End-
oder Zwischenform vorgibt.

[0030] Weiter bevorzugt weist das Werkzeug zumin-
dest einen mechanisch verlagerbaren Bereich auf, der
durch Umklappen, Schwenken, Drehen etc. mechanisch
verlagerbar ist, um die Gestalt des Werkzeugs zu veran-
dern.

[0031] Vorzugsweise wird durch das vorstehend be-
schriebene Verfahren eine Gefaliprothese, ein Stent-
graft, ein Okkluder, ein Flow Diverter, ein Coil, ein Herz-
klappenrahmen, ein AAA Stent, ein TAA Stent (Thoracic
Aortic Aneurysm), ein gastronenterologischer Stent oder
ein peripherer Stent hergestellt. Als Bauchaortenaneu-
rysma (BAA), abdominales Aortenaneurysma (AAA)
oder Aneurysma verum Aortae abdominalis wird eine Er-
weiterung der abdominalen Aorta unterhalb des Ab-
gangs der Nierenarterien im anterioposterioren Durch-
messer auf iber 30 mm angesehen. Klinisch unterschei-
det man zwischen asymptomatischen, symptomatischen
und rupturierten Aneurysmata. Beim asymptomatischen
(schmerzfreien) Aneurysma handelt es sich um einen
Zufallsbefund. Beim symptomatischen Aneurysma ste-
hen die Symptome und bei den rupturierten die Kreisl-
aufsituation im Vordergrund.

[0032] GemaR einem weiteren Aspekt wird ein Werk-
zeug zum Herstellen eines Kdrperimplantats durch zu-
mindest teilweises Umflechten des Werkzeugs zur Ver-
fugung gestellt, wobei das Werkzeug eine Gestalt auf-
weist, die zumindest teilweise derart veranderbar ist,
dass das Werkzeug entfernt werden kann, wenn ein
durch Umflechten des Werkzeugs erzeugtes Geflechtim
wesentlichen geschlossen ist und/oder das Geflecht das
Werkzeug zumindest teilweise umhiillt und/oder Hinter-
schneidungen aufweist.

[0033] Vorzugsweise ist die Gestalt des Werkzeugs
veranderbar, indem das Werkzeug schmilzt, bricht
und/oder sich auflést und/oder das Werkzeug zumindest
eine Sollbruchstelle aufweist.

[0034] Weiterbevorzugtist die Gestalt des Werkzeugs
veranderbar, indem das Werkzeug eine wiederverwend-
bare Hille aufweist, die zur Herstellung der gewiinschten
Form des Werkzeugs mit einem Fluid gefiillt werden kann
und zum Entfernen zumindest teilweise entleert wird.
[0035] Vorzugsweise istdas Werkzeug zumindest teil-
weise als Geflecht oder geflechtartige Struktur ausgebil-
det.

[0036] Weiter bevorzugt weist das Werkzeug zumin-
dest einen mechanisch verlagerbaren Bereich auf, der
durch Umklappen, Schwenken, Drehen etc. mechanisch
verlagerbar ist, um die Gestalt des Werkzeugs zu veran-
dern.
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[0037] Die Erfindung wird nun anhand mehrerer Aus-
fuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die beigeflig-
ten Zeichnungen naher erlautert.

Figur 1 zeigt ein Geflecht, das mittels eines gefloch-
tenen Werkzeugs hergestellt wird.

Figur 2 zeigt ein aus einem Geflecht hergestelltes
K&rperimplantat mit Hinterschneidungen.

Figur 3 zeigt das Erzeugen eines Geflechts durch
Umflechten eines Werkzeugs und teilweises Ruck-
wartsflechten zum Entfernen des Werkzeugs.

Figur 4 zeigt das Entfernen eines ersten Werkzeugs
und Einsetzen eines anderen Werkzeugs in ein teil-
weise gedffnetes Geflecht.

Figur 5 zeigt das Fertigstellen des Geflechts aus Fi-
gur 4.

Figur 6 zeigt das Erzeugen eines Geflechts und
Durchfiihren einer Formgebung sowie das Einset-
zen eines zweiten Geflechts in das erste Geflecht.

[0038] Wiein Figur 1 gezeigt ist, wird ein geflochtenes
Werkzeug 52 im wesentlichen in der Gestalt eines zu
erzeugenden Geflechts 10 zur Verfiigung gestellt und
das Geflecht 10 durch Umflechten des geflochtenen
Werkzeugs 52 erzeugt. Da das Geflecht 10 nach dem
Fertigstellen im wesentlichen geschlossen ist, d.h. nur
noch Offnungen 14 an entgegengesetzten Enden auf-
weist und in seinem zentralen Abschnitt einen bauchigen
Bereich 16 mit gréBerem Durchmesser aufweist, wobei
der Durchmesser bauchigen Bereichs 16 groRer als der
Durchmesser der Offnungen 14 ist, bildet der bauchige
Bereich 16 eine Hinterschneidung, um das Entfernen des
Werkzeugs 52 zu verhindern.

[0039] Um das geflochtene Werkzeug 52 aus dem fer-
tiggestellten Geflecht 10 zu entfernen, wird auf die ent-
gegengesetzten Enden des Werkzeugs 52 Zug ausge-
ibt, so dass sich das geflochtene Werkzeug 52 in seiner
Lange dehntund der Querschnitt verringert wird. Auf die-
se Weise wird, wie in Figur 1 gezeigt ist, der Querschnitt
des geflochtenen Werkzeugs 52 derart verringert, dass
der Querschnitt kleiner als jener der Offnungen 14 ist,
um das Werkzeug 52 aus den Offnungen 14 herauszie-
hen zu kénnen.

[0040] Ein derartiges geflochtenes Werkzeug 52 kann
unter Umstanden wiederverwendet werden, wenn die
Querschnittsverringerung zum Entfernen des Werk-
zeugs 52 aus dem Geflecht 10 im elastischen Bereich
stattfindet, d.h. das geflochtene Werkzeug 52 nimmt wie-
der die urspriingliche Gestalt mit dem bauchigen Bereich
16 an, wenn die Zugkraft auf die Enden des Werkzeugs
52 weggenommen wird. Es kann sich bei dem gefloch-
tenen Werkzeug 52 jedoch auch um ein nur einmal ver-
wendbares Werkzeug handeln, wenn die Verformung
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aulerhalb des elastischen Bereichs stattfindet, so dass
die urspriingliche Gestalt mit dem bauchigen Bereich 16
durch das geflochtene Werkzeug 52 nicht mehr ange-
nommen werden kann.

[0041] Ein derartiges Werkzeug 52, das selbst in Be-
reichen von Hinterschneidungen angewandt werden
kann und durch eine Querschnittsverringerung aus dem
fertig gestellten Geflecht 10 entnommen werden kann,
kann auch bei anderen Gestalten eines Geflechts 10 zur
Anwendung gelangen.

[0042] Ein Beispiel hierfur ist in Figur 2 gezeigt, in der
ein Koérperimplantat 10 aus einem Geflecht 10 hergestellt
ist, das ein Paar Verzweigungen mit einer Hinterschnei-
dung 12 aufweist. Auf diese Weise sind viele komplexe
Gestalten eines Korperimplantats herstellbar. Es kann
somit ein sogenanntes personalisiertes Geflecht fir ei-
nen Patienten zur Verfligung gestellt werden.

[0043] Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Anwen-
dung eines geflochtenen Werkzeugs 52 beschrankt, son-
dern kann auch mit Werkzeugen durchgeflihrt werden,
die sich beispielsweise durch Warme auflésen lassen.
Beispiele hierfir sind Wachs, Harz und Kunststoffe, wie
beispielsweise Polyphenylalkohol. In diesem Fall kann
ein Werkzeug aus den Hinterschneidungen 12 bzw. ei-
nem bauchigen Bereich 16 durch Auflésen des Werk-
zeugs entfernt werden. Hierzu wird beispielsweise War-
me angewandt, um das Werkzeug zum Schmelzen bzw.
Auflésen zu bringen.

[0044] Eine weitere Mdglichkeit zum Entfernen des
Werkzeugs aus einem hergestellten Geflecht 10 besteht
darin, das Werkzeug zu brechen, aufzuldsen und/oder
mit einer Sollbruchstelle zu versehen.

[0045] Die vorstehend beschriebene Art des Entfer-
nens eines Werkzeugs aus einem fertig hergestellten
Geflecht 10 durch Verringern des Querschnitts, Schmel-
zen, Brechen oder Auflésen nach dem Prinzip der ver-
lorenen Form kann auch nach einem ersten Flechtvor-
gang und/oder nach einer ersten Formgebung und/oder
Warmebehandlung stattfinden. Hierzu wird, wie in den
Figuren 3 und 4 gezeigtist, zunachst ein wiederverwend-
bares Werkzeug 54 zum Umflechten angewandt, um ein
Geflecht 10 herzustellen.

[0046] Nach dem Rickwartsflechten bzw. teilweisen
Offnen des Geflechts 10 wird das wiederverwendbare
Werkzeug 54 aus dem Geflecht 10 entnommen und
durch ein einmalig verwendbares Werkzeug 56 ersetzt,
wie in Figur 4 gezeigt ist. Danach wird der Flechtvorgang
fertiggestellt und das fertige Geflecht 10 ist in Figur 5
dargestellt.

[0047] Das einmalig verwendbare Werkzeug 56 kann
dann aus dem fertiggestellten Geflecht 10 entnommen
werden, indem sein Querschnitt verringert wird, wie in
Figur 1 gezeigt ist, oder das einmalig verwendbare Werk-
zeug 56 Wird durch Schmelzen, Brechen oder Auflésen
aus dem Geflecht 10 enthommen.

[0048] Inden Figuren 3 bis 5 zeigt das Bezugszeichen
30 eine bekannte Flechtmaschine mit Kloppeln 35 zum
Erzeugen des Geflechts 10.
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[0049] Das vorstehend beschriebene Verfahren kann
auch mit dem in dem Patent DE 10 2012 016 301 B3
beschriebenen Verfahren zum Herstellen eines Korper-
implantats kombiniert werden, wie in Figur 6 gezeigt ist.
Dabei wird nach einer ersten Warmebehandlung an ei-
nem ersten Geflecht 10 ein Teil des Geflechts 10 entfernt
und durch ein zweites Geflecht 10a ersetzt, wie in Figur
6¢ gezeigt ist.

[0050] Dasvorstehendbeschriebene Verfahren eignet
sich somitinsbesondere zum Herstellen einer Gefalpro-
these, eines Stentgrafts, eines Okkluders, eines Flow Di-
verters, einer Coil, eines Herzklappenrahmens, eines
AAA-Stents, eines TAA-Stents, eines gastroenterologi-
schen Stents oder eines peripheren Stents.

[0051] Nachdem die Geflechte 10 eines Kérperimplan-
tats 1 nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren
sehr flexibel gestaltet werden kénnen, kdnnen komplexe
und gewlinschte Gestalten zum Erzeugen eines flir einen
Patienten personalisierten Geflechts 10 auf einfache
Weise hergestellt werden. Die Formgebung des Ge-
flechts 10 wird vorzugsweise durch eine Warmebehand-
lung durchgefiihrt, um in dem Geflecht 10 entstandene
Spannungen abzubauen oder im wesentlichen zu elimi-
nieren.

[0052] Es kann jedoch auch eine Formgedachtnisei-
genschaft angewandt werden, die insbesondere an dem
Werkstoff Nitinol angewandt wird. Dabei wird ein Metall-
geflige in einer sogenannten Martensitstruktur in dem
Geflecht 10 zur Verfliigung gestellt, das durch Erhdhen
der Temperatur durch Phasenumwandlung in eine Aus-
tenitstruktur umgewandelt wird. Dabei ist es fur Nitinol
aullergewdhnlich, dass diese Umwandlung reversibel
ist, ohne dass plastische Defekte auftreten. Die Phasen-
umwandlung findet somit diffusionslos statt, das heift,
ohne dass die Atome ihre Platze in der Gitterstruktur
wechseln. Insbesondere nehmen bei dieser diffusions-
losen reversiblen Phasenumwandlung des Austenit- in
die Martensitstruktur die Atome durch reine Scherdefor-
mation eine geordnete Zwillingsanordnung ein.

[0053] Anstelle von Nitinol kann jedoch auch ein Poly-
mer, ein bioabbaubares Polymer oder Wolfram verwen-
det werden. Dabei kann Wolfram die Réntgensichtbar-
keit des Kérperimplantats 1 erhéhen. Es kdnnen jedoch
auch sogenannte Marker die Réntgensichtbarkeit erh6-
hen, die beispielsweise aus Tantal oder Gold hergestellt
sind.

Bezugszeichenliste

[0054]

1 Korperimplantat
10, 10a  Geflecht

12 Hinterschneidung
14 Offnung

16 bauchiger Bereich
30 Flechtmaschine
35 Kloppel
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52 geflochtenes Werkzeug

54 wiederverwendbares Werkzeug
56 einmalig verwendbares Werkzeug
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Korperimplantats
mit den Schritten:

Bereitstellen eines Werkzeugs (52; 54; 56) mit
einer vorgegebenen oder vorgebbaren Gestalt,
Umflechten eines ersten Werkzeugs (54) mit zu-
mindest einem Flechtmaterial und dadurch Er-
zeugen eines Geflechts (10, 10a) zumindest teil-
weise in der Gestalt des Werkzeugs (54),
Durchfiihren einer Formgebung an dem Ge-
flecht (10), und

Entfernen eines anderen werkzeugs (52, 56)
von dem Geflecht (10, 10a), wobei das Werk-
zeug (52,56) derart konfiguriert ist, dass die Ge-
stalt des Werkzeugs (52, 56) zumindest teilwei-
se derart veranderbar ist, dass das Werkzeug
(52, 56) entfernt werden kann, wenn das Ge-
flecht (10, 10a) im wesentlichen geschlossen ist
und/oder das Geflecht (10, 10a) das Werkzeug
(52, 56) zumindest teilweise umhdillt und/oder
Hinterschneidungen (12) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Geflecht (10) nach der Formgebung zumin-
dest teilweise entflochten wird, um das erste
Werkzeug (54) durch ein anderes leicht auflds-
bares und/oder leicht entfernbares Werkzeug
(52, 56) zu ersetzen, und das Geflecht (10) an-
schlieBend wieder im wesentlichen in derselben
Art geflochten wird und/oder durch ein anderes
Flechtmaterial (10a) ersetzt wird.

2. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
wobeidie Gestaltdes Werkzeugs (56) gedndert wird,
indem das Werkzeug (56) schmilzt, bricht und/oder
sich auflést und/oder das Werkzeug (56) zumindest
eine Sollbruchstelle aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
wobei das Werkzeug (52; 54; 56) zumindest einen
Abschnitt aus einem Wachs, Harz, Kunststoff bevor-
zugt Polyvinylalkohol, Schaum, Elastomer, glasfa-
serverstarkten Kunststoff, Zellstoff, Gips, Salz, Zu-
cker, Klebstoff, Glas, Sand aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
wobei die Formgebung an dem Geflecht (10) eine
Warmebehandlung beinhaltet.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
wobei das Werkzeug (52; 54; 56) einen zerstérbaren
Abschnitt und einen nicht zerstérbaren Abschnitt
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aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei das Werkzeug (54) eine wiederverwendbare
Hulle aufweist, die zur Herstellung der gewlinschten
Form des Werkzeugs mit einem Fluid gefiillt werden
kann und zum Entfernen zumindest teilweise ent-
leert wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei das Werkzeug (52) zumindest teilweise als
Geflecht oder geflechtartige Struktur ausgebildet ist
und das Werkzeug (52) zum Entfernen auf Zug be-
anspruchtwird, um den Querschnitt so zu verringern,
dass ein Entfernen ermdglicht wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei das Werkzeug (52; 54; 56) zumindest einen
mechanisch verlagerbaren Bereich aufweist, der
durch Umklappen, Schwenken, Drehen etc. mecha-
nisch verlagerbar ist, um die Gestalt des Werkzeugs
(52; 54; 56) zu verandern.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
wobei eine Gefaliprothese, ein Stentgraft, ein Ok-
kluder, ein Flow Diverter, ein Coil, ein Herzklappen-
rahmen, ein AAA Stent, ein TAA Stent, ein gastro-
nenterologischer Stent oder ein peripherer Stent
hergestellt wird.

Claims

Method for producing a body implant, comprising the
steps of:

providing a tool (52; 54; 56) with a predeter-
mined or predeterminable shape,

Braiding around a first tool (54) with at least one
braiding material and thus creating a braid (10,
10a) at least partly in the shape of the tool (54),
carrying out a shaping at the braid (10) and
removing a different tool (52, 56) from the braid
(10, 10a), wherein the tool (52, 56) is configured
in such a way that the shape of the tool (52, 56)
is at least modifiable in such a way that the tool
can be removed if the braid (10, 10a) is essen-
tially closed and/or the braid (10, 10a) at least
partly encases the tool (52, 56) and/or has un-
dercuts (12),

characterized in that

the braid (10) is at least partly unbraided after
shaping in order to replace the first tool (54) by
another, easily dissolvable and/or easily remov-
able tool (52, 56), and subsequently the braid
(10) is braided again essentially in the same
manner and/or is replaced by a different braiding
material (10a).
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2,

Method according to one of the previous claims,
wherein the shape of the tool (56) is modified by the
tool (56) melting, breaking and/or dissolving and/or
the tool (56) having at least one predetermined
breaking point.

Method according to one of the previous claims,
wherein the tool (52; 54; 56) has at least one portion
of a wax, resin, plastic, preferably polyvinyl alcohol,
foam, elastomer, glass-fiber reinforced plastic, cel-
lulose, gypsum, salt, sugar, adhesive, glass, sand.

Method according to one of the previous claims,
wherein the shaping at the braid (10) includes a heat
treatment.

Method according to one of the previous claims,
wherein the tool (52; 54; 56) has a destructible por-
tion and a non-destructible portion.

Method according to one of the previous claims,
wherein the tool (54) has a reusable casing which,
in order to produce the desired shape of the tool,
may be filled with a fluid and be depleted at least in
part for removal.

Method according to one of the previous claims,
wherein the tool (52) is configured at least partly as
braid or braid-like structure and the tool (52) is ten-
sioned for removal in order to reduce the cross-sec-
tion in such a way that a removal is made possible.

Method according to one of the previous claims,
wherein the tool (52; 54; 56) has at least one me-
chanically displaceable area, which is displaceable
by folding, pivoting, rotating, etc. in order to modify
the shape of the tool (52; 54; 56).

Method according to one of the previous claims,
wherein a vascular prosthesis, a stent-graft, an oc-
cluder, a flow diverter, a coil, a cardiac valve frame,
an AAA stent, a TAA stent, a gastroenterologic stent
or a peripheral stent is produced.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un implant corporel avec
les étapes de :

mise a disposition d'un outil (52 ; 54 ; 56) avec
une forme prédéfinie ou pouvant étre prédéfinie,
tressage d’un premier outil (54) avec au moins
un matériau de tressage et génération de ce fait
d'un tissage (10, 10a) au moins partiellement
dans la forme de l'outil (54),

réalisation d’un fagonnage sur le tissage (10), et
retrait d’'un autre outil (52, 56) du tissage (10,
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10a), dans lequel I'outil (52, 56) est configuré de
telle sorte que la forme de l'outil (52, 56) est au
moins partiellement modifiable de telle sorte que
loutil (52, 56) peut étre retiré lorsque le tissage
(10, 10a) est essentiellement fermé et/ou le tis-
sage (10, 10a) enveloppe au moins partielle-
ment l'outil (52, 56) et/ou présente des contre-
dépouilles (12),

caractérisé en ce que

le tissage (10) est au moins partiellement démé-
Ié apres le fagonnage pour remplacer le premier
outil (54) par un autre outil (52, 56) pouvant étre
facilement défait et/ou facilement retiré, et le tis-
sage (10) est ensuite de nouveau tressé essen-
tiellement de la méme maniére et/ou est rem-
placé par un autre matériau de tressage (10a).

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel la forme de I'outil (56) est changée en
ce que l'outil (56) fond, casse et/ou se défait et/ou
I'outil (56) présente au moins un point destiné a la
rupture.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel l'outil (52 ; 54 ; 56) présente au moins
une section en une cire, une résine, un plastique de
préférence I'alcool polyvinylique, une mousse, un
élastomére, un plastique renforcé par des fibres de
verre, une cellulose, un platre, un sel, un sucre, un
adhésif, un verre, un sable.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel le fagonnage sur le tissage (10) contient
un traitement thermique.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel I'outil (52 ; 54 ; 56) présente une section
destructible et une section non destructible.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel I'outil (54) présente une enveloppe réu-
tilisable qui peut étre remplie d’un fluide pour la fa-
brication de la forme souhaitée de I'outil et est au
moins partiellement vidée pour le retrait.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel I'outil (52) est réalisé au moins partiel-
lement en tant que tissage ou structure de type tis-
sage et l'outil (52) est sollicité en traction pour le
retrait pour réduire la section transversale de sorte
qu’un retrait est permis.

Procédé selon une des revendications précédentes,
dans lequel l'outil (52 ; 54 ; 56) présente au moins
une région pouvant étre déplacée mécaniquement
qui peut étre déplacée mécaniquement par rabatta-
ge, pivotement, rotation, etc. pour modifier la forme
de l'outil (52 ; 54 ; 56).
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9.

Procédeé selon une des revendications précédentes,
dans lequel une prothése de vaisseau, une greffe
de stent, un systéme d’occlusion, un systéme de di-
version de flux, une spirale, un cadre de valvule car-
diaque, un stent AAA, un stent TAA, un stent gas-
troentérologique ou un stent périphérique est fabri-
qué.
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FIG. 3

10



EP 2 977 496 B1

FIG. 4

1"



EP 2 977 496 B1

FIG. 5
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FIG. 6
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