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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Stents.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Stents sind im Stand der Technik gut be-
kannt. Sie sind normalerweise aus einem zylindri-
schen Metallnetz geformt, welches sich ausdehnen
kann, wenn im Inneren Druck aufgebracht wird. Alter-
nativ kénnen sie aus Draht geformt sein, der in eine
zylindrische Form gewickelt ist, oder aus Material-
bahnen, die in eine zylindrische Form geformt sind.

[0003] Stents sind Vorrichtungen, welche normaler-
weise innerhalb von Korperkanalen einschlieRlich
des Gefallsystems implantiert werden, um kollabie-
rende, teilweise verstopfte, geschwachte oder anor-
mal verdinnte Abschnitte des Blutgefalles zu ver-
starken. Stents sind auch in anderen Bereichen, wie
z.B. dem Harntrakt oder dem Gallenkanal erfolgreich
implantiert worden, um solche Kdrperkanale zu ver-
starken.

[0004] US-Patent 4,994,071 (MacGregor) offenbart
einen ausdehnbaren gegabelten Stent mit einem zy-
lindrischen Hauptgitter, das aus miteinander verbun-
denem flexiblem Draht geformt ist. Zwei zusatzliche
zylindrische Gitter, die kleinere Durchmesser als das
Hauptgitter aufweisen, sind ahnlich aufgebaut. Das
Hauptgitter weist einen flexiblen Draht auf, welcher
das Hauptgitter mit einem der zusatzlichen Gitter ver-
bindet. Ein zweiter flexibler Draht verbindet das
Hauptgitter mit dem anderen zusatzlichen Gitter. Die
flexiblen Drahte bilden Riickgrate, die sich axial ent-
lang der Lange des Hauptgitters und entlang jedes
der zusatzlichen Gitter erstrecken. Ein Nachteil die-
ses sich gabelnden Stents ist die komplexe Natur der
Verbindung der flexiblen Drahte, welche die Rickgra-
te bilden, mit der Schlaufenstruktur jedes Gitters.

[0005] EP 0 956 832 A1 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung eines Stents, wie im Oberbegriff des An-
spruchs 1 definiert, wobei der Stent aus einer sechs-
seitigen "L"-férmigen Bahn hergestellt ist.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0006] Das Problem der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, dass aus der EP 0 956 832 A1 bekannte
Verfahren zur Herstellung eines Stents zu vereinfa-
chen. Dieses Problem wird gemaR der Erfindung
durch ein Verfahren gemal Anspruch 1 gel6st. Eine
vorteilhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens ist im abhangigen Anspruch 2 bean-
sprucht.
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[0007] Die "T"-férmige Bahn der vorliegenden Erfin-
dung macht das Rollen der Bahn und das Verbinden
der entsprechenden Seiten einfacher, da eine zu-
satzliche Drehung bei dem aus der EP 0 956 832 A1
bekannten Stand der Technik erforderlich ist, um das
zweite Paar von gegenulberliegenden Seiten zu ver-
binden, nachdem das erste Paar von gegenuberlie-
genden Seiten verbunden worden ist.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0008] Fig.1 zeigt eine Ausflihrungsform eines
Bandes, das verwendet wird, um einen Stent gemaf
der Erfindung zu bilden;

[0009] Fig. 1A zeigt einen Stent, der hergestellt ist
unter Verwendung des Bandes nach Fig. 1;

[0010] Fig. 2 zeigt ein Band, das verwendet wird,
um einen Stent gemaR der Erfindung zu bilden; und

[0011] Fig. 3 zeigt das erste ausdehnbare rohrfor-
mige Element der Fig. 1A, wobei ein zweites aus-
dehnbares rohrférmiges Element in der Seitenzweig-
offnung angeordnet ist.

Detaillierte Beschreibung

[0012] Fig.1 zeigt eine Ausfuhrungsform eines
Bandes 514, das verwendet wird, um einen Stent ge-
mal der vorliegenden Erfindung herzustellen. Eig. 1
zeigt ein Band 514 mit einer longitudinalen Achse
515 und einem ersten Abschnitt 516 und einem zwei-
ten Abschnitt 517. Der erste Abschnitt 516 weist ein
proximales Ende 518 und ein distales Ende 519 und
eine erste laterale Seite 520 und eine zweite laterale
Seite 521 auf. Die lateralen Seiten 520 und 521 des
ersten Abschnitts 516 sind im Wesentlichen parallel
zur longitudinalen Achse 515 und sind voneinander
mit einer Distanz d1 522 beabstandet angeordnet.
Der zweite Abschnitt 517 weist ein proximales Ende
523 und ein distales Ende 524 und eine erste laterale
Seite 525 und eine zweite laterale Seite 526 auf. Die
lateralen Seiten 525 und 526 des zweiten Abschnit-
tes 517 sind im Wesentlichen parallel zur longitudina-
len Achse 515 und sind voneinander mit einer zwei-
ten Distanz d2 527 beabstandet angeordnet, die ge-
ringer ist als die erste Distanz d1 522. Das proximate
Ende 523 des zweiten Abschnitts 517 steht mit dem
distalen Ende 519 des ersten Abschnitts 516 in Ver-
bindung. Die Herstellung eines Stents unter Verwen-
dung des Bandes von Fig. 1 umfasst die Schritte von
Verbinden der ersten lateralen Seite 520 des ersten
Abschnitts 516 mit der zweiten lateralen Seite 521
des ersten Abschnitts 516, und Verbinden der ersten
lateralen Seiten 525 des zweiten Abschnittes 517 mit
der zweiten lateralen Seite 526 des zweiten Abschnit-
tes 517, um ein erstes roéhrenférmiges Element 539
zu bilden mit einer Langsbohrung 528 dadurch hin-
durch, wie in Eig. 1A gezeigt. Ein Abschnitt des dis-
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talen Endes 519 des ersten Abschnitts 516 und ein
Abschnitt des proximalen Endes 523 des zweiten Ab-
schnitts 517 definieren eine Seitenzweigdffnung 529.

[0013] Das Band von Fig. 1 kann auch beschrieben
werden als ein Band 530 mit einer ersten Seite 531,
einer zweiten Seite 532, einer dritten Seite 533, einer
vierten Seite 534, einer funften Seite 535, einer
sechsten Seite 536, einer siebten Seiten 537 und ei-
ner achten Seite 538, wie in Fig. 2 gezeigt. Die Her-
stellung eines Stents 539 unter Verwendung des in
Fig. 2 gezeigten Bandes umfasst die Schritte von
Verbinden der ersten Seite 532 mit der achten Seite
538 und Verbinden der vierten Seite 534 mit der
sechsten Seite 536, um einen Stent 539 zu bilden mit
einer Langsbohrung 528 dadurch hindurch, und wo-
bei die dritte Seite 533 und die siebte Seite 537 eine
Zweig6ffnung 529 definieren, die zwischen der ersten
Seite 531 und er flinften Seite 535 angeordnet ist, wie
in Fig. 1A gezeigt. Wenn es gewinscht ist, einen ge-
gabelten Stent 511 herzustellen, wird ein zweites roh-
renférmiges Element 512 mit einer Langsbohrung
513 in der Zweig6ffnung 529 des ersten réhrenférmi-
gen Elements 539 angeordnet und befestigt, so dass
die Langsbohrung 513 des zweiten réhrenférmigen
Elements 512 mit der Langsbohrung 528 des ersten
réhrenférmigen Elements 539 in fluider Verbindung
steht, wie in Eig. 3 gezeigt.

[0014] Ein besonders bevorzugtes Verfahren der
Herstellung eines gegabelten Stent umfasst die
Schritte von Vorbereiten eines ersten expandierba-
ren réhrenférmigen Elements mit einem proximalen
Ende und einem distalen Ende und einer Langsboh-
rung dadurch hindurch. Das erste réhrenformige Ele-
ment ist vorgesehen mit einer Zweigéffnung, die zwi-
schen dem proximalen Ende und dem distalen Ende
angeordnet ist. Die Zweigoffnung steht mit der
Langsbohrung des ersten expandierbaren réhrenfor-
migen Elements in Verbindung, und die Offnung ist
bemessen und angepasst, um ein zweites expandier-
bares réhrenférmiges Element aufzunehmen und zu
befestigen. Das erste expandierbare réhrenférmige
Element wird zugefiihrt zu einem gegabelten Gefal
mit einem ersten Lumen und einem zweiten Lumen,
so dass das erste expandierbare réhrenférmige Ele-
ment im ersten Lumen angeordnet ist, und die Zweig-
Offnung mit dem zweiten Lumen in Verbindung steht.
Die Zweigotffnung wird aufgeweitet in einem Ausmal,
das ausreichend ist, um die Zweigoffnung weiter mit
dem zweiten Lumen auszurichten. Wenn besondere
Anwendungen es erfordern, kann der Abschnitt des
ersten expandierbaren réhrenférmigen Elements,
das die Zweig6ffnung definiert, angepasst werden,
um eine Zweigbefestigungslippe zu bilden, wenn die
Zweigbffnung in einem ausreichenden Ausmal} ex-
pandiert wird. Das erste expandierbare réhrenférmi-
ge Element wird dann expandiert in einem Ausmal3,
das ausreichend ist, um das erste expandierbare roh-
renférmige Element im ersten Lumen zu befestigen.
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Ein zweites expandierbares rohrenférmiges Element
wird vorbereitet mit einem proximalen Ende und ei-
nem distalen Ende mit einer Langsbohrung dadurch
hindurch. Das zweite expandierbare réhrenférmige
Element wird in die Zweig6ffnung zugefihrt, so dass
das distale Ende des zweiten expandierbaren roh-
renférmigen Elements im zweiten Lumen angeordnet
ist, und das proximale Ende des zweiten expandier-
baren réhrenformigen Elements wird in der Zweigoff-
nung des ersten réhrenférmigen Elements angeord-
net, und so dass die Langsbohrung des zweiten ex-
pandierbaren réhrenformigen Elementes mit der
Langsbohrung des ersten longitudinalen réhrenformi-
gen Elements in fluider Verbindung steht. Das zweite
expandierbare réhrenférmige Element wird dann in
einem Ausmal’ expandiert, das ausreichend ist, das
zweite expandierbare réhrenférmige Element im
zweiten Lumen und in der Zweig6ffnung des ersten
expandierbaren réhrenférmigen Elements zu befesti-
gen.

[0015] Noch eine weitere besonders bevorzugte
Methode der Herstellung eines gegabelten Stents
umfasst die Schritte von Zufiihren eines ersten Fih-
rungsdrahtes in das erste Lumen eines gegabelten
Gefales mit einem ersten Lumen und einem zweiten
Lumen und Zufiihren eines zweiten Flihrungsdrahtes
in das zweite Lumen des gegabelten Gefalies. Ein
erstes expandierbares rohrenférmiges Element wird
vorbereitet mit einem proximalen Ende und einem
distalen Ende und einer Langsbohrung dadurch hin-
durch. Das erste expandierbare rohrenférmige Ele-
ment ist vorgesehen mit einer Zweigoffnung, die zwi-
schen dem proximalen Ende und dem distalen Ende
angeordnet ist. Die Zweigoffnung steht mit der
Langsbohrung in Verbindung, und die Zweig6ffnung
ist bemessen und angepasst, um ein zweites expan-
dierbares réhrenférmiges Element aufzunehmen und
zu befestigen. Das erste expandierbare rohrenférmi-
ge Element ist auf einem ersten Ballonkatheter mon-
tiert, und der erste Ballonkatheter ist auf dem ersten
Fihrungsdraht montiert. Das erste expandierbare
rohrenférmige Element wird zum ersten Lumen des
gegabelten Gefalles zugefiihrt, so dass das erste ex-
pandierbare réhrenférmige Element im ersten Lumen
angeordnet ist, und die Zweig6ffnung mit dem zwei-
ten Lumen in Verbindung steht. Ein zweiter Ballonka-
theter wird auf dem zweiten Fuhrungsdraht montiert,
und der Ballonabschnitt des zweiten Ballonkatheters
wird in die Seitenzweigoffnung zugefiihrt. Der zweite
Ballonkatheter wird aufgeblasen, um die Zweigoff-
nung aufzuweiten in einem Ausmal, das ausrei-
chend ist, um eine Zweigbefestigungslippe zu bilden,
und um die Zweig6ffnung mit dem zweiten Lumen
weiter auszurichten. Der erste Ballonkatheter wird
dann aufgeblasen, um das erste expandierbare Ele-
ment zu expandieren, in einem Ausmal3, das ausrei-
chend ist, um das erste expandierbare Element im
ersten Lumen zu befestigen. Die ersten und zweiten
Ballonkatheter werden entleert, und der zweite Bal-
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lonkatheter wird entfernt. Ein zweites expandierbares
rohrenférmiges Element wird vorbereitet mit einem
proximalen Ende und einem distalen Ende mit einer
Langsbohrung dadurch hindurch. Das zweite expan-
dierbare réhrenférmige Element wird auf dem zwei-
ten Ballonkatheter montiert. Das zweite expandierba-
re rOhrenférmige Element, das auf dem zweiten Bal-
lonkatheter montiert ist, wird in die Zweigoffnung zu-
gefihrt, so dass das distale Ende des zweiten expan-
dierbaren réhrenférmigen Elementes im zweiten Lu-
men angeordnet wird, und das proximale Ende des
zweiten expandierbaren réhrenférmigen Elements in
der Zweigo6ffnung des ersten roéhrenféormigen Ele-
ments angeordnet ist, und so dass die Langsbohrung
des zweiten expandierbaren réhrenférmigen Ele-
ments mit der Langsbohrung des ersten longitudina-
len Elements in fluider Verbindung steht. Der erste
Ballonkatheter wird aufgeblasen. Der zweite Ballon-
katheter wird aufgeblasen, um das zweite expandier-
bare réhrenférmige Element zu expandieren in einem
Ausmal, das ausreichend ist, um das zweite expan-
dierbare réhrenférmige Element im zweiten Lumen
und in der Zweigdffnung zu befestigen. Wenn beson-
dere Anwendungen es erfordern, kann der Abschnitt
des ersten rohrenférmigen Stents, der die Seiten-
zweigdffnung definiert, angepasst werden, um eine
Zweigbefestigungslippe zu bilden, wenn die Zweig-
offnung in einem ausreichenden Ausmal expandiert
ist. In einer Ausfuhrungsform wird der erste Ballonka-
theter aufgeblasen, bevor der zweite Ballonkatheter
aufgeblasen wird, und der erste Ballonkatheter ver-
bleibt aufgeblasen, bis das zweite expandierbare
rohrenférmige Element in der Zweig6ffnung durch
den zweiten Ballonkatheter befestigt ist. Bei einer an-
deren Ausfihrungsform werden der erste Ballonka-
theter und der zweite Ballonkatheter gleichzeitig auf-
geblasen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Stents, wel-
ches folgende Schritte aufweist:
Vorbereiten einer Bahn (530) mit einer Vielzahl von
mindestens sechs Seiten (531, 532, 533, 534, 535,
536, 537, 538),
Rollen der Bahn (530) in eine Rdhre und Verbinden
von zwei Paaren von gegenilberliegenden Seiten
(532, 538; 534, 536) der Bahn (530), um ein ersten
réhrenférmiges Element (539) mit einer Seitenzweig-
offnung (529) zu bilden, die mit der Langsbohrung
(528) der Rohre in Verbindung steht und so bemes-
sen und angepasst ist, um ein zweites rohrenférmi-
ges Element (513) aufzunehmen,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:
Vorbereitung einer "T"-férmigen Bahn (530) mit einer
ersten Seite (531), einer zweiten Seite (5632), einer
dritten Seite (533), einer vierten Seite (534), einer
funften Seite (535), einer sechsten Seite (536), einer
sieben Seite (537) und einer achten Seite (538), und
Verbinden der zweiten Seite (532) mit der achten Sei-
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te (538) und Verbinden der vierten Seite (534) mit der
sechsten Seite (536), wobei die dritte Seite (533) und
die siebte Seite (537) die Zweigdffnung (529) des
ersten rohrenférmigen Elementes (539) bestimmen,
welche zwischen der ersten Seite (531) und der finf-
ten Seite (535) angeordnet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Vorsehen und Befestigen eines zweiten roh-
renférmigen Elementes (512) mit einer Langsboh-
rung (513) innerhalb der Zweig6ffnung (529) des ers-
ten rohrenférmigen Elementes (539).

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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