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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
Einwegkartuschen fur chirurgische Instrumente und
insbesondere eine neue und nitzliche Einwegkartu-
sche sowie Verfahren zum Herstellen der Kartusche
zur Anwendung mit einem chirurgischen Instrument.

[0002] Es ist auf dem Gebiet der Chirurgie eine gut
etablierte Technik, chirurgische Instrumente zu ver-
wenden, um Gewebe, Gefalke oder Organe (im Fol-
genden ,Gewebe") entweder zu durchtrennen, zu be-
festigen oder eine Hamostase daran bereitzustellen.
Um diese erwinschten therapeutischen Wirkungen
zu erzielen, ist es fir einen Chirurgen ubliche Praxis,
ein chirurgisches Befestigungselement zu verwen-
den, das eine Kartusche umfasst, die eine Vielzahl
von Befestigern oder Klemmen enthalt. Da es eine
Vielzahl von chirurgischen Eingriffen gibt, die ein
mehrfaches Abfeuern von einem speziellen chirurgi-
schen Befestigungsinstrument erforderlich machen,
ist es Ublich, eine Einwegkartusche zu verwenden, so
dass, wenn das Instrument einmal abgefeuert ist, die
Kartusche von dem Instrument entfernt wird und eine
neue Kartusche an ihre Stelle geladen wird.

[0003] Typischerweise wird eine Einwegbefesti-
gungsmittelkartusche bei chirurgischen Gewebebe-
festigungsinstrumenten verwendet, die die Einweg-
kartusche raumlich gegentiber einem Amboss anord-
nen. Der Amboss bildet eine Befestigungsmittel aus-
bildende Oberflache aus, um die abgefeuerten Klam-
mern oder Klemmen dagegen auszuformen. Um die
oben angegebenen erwlinschten therapeutischen
Wirkungen zu erreichen, wird Gewebe zwischen die
Kartusche und dem Amboss des chirurgischen Be-
festigungsinstrumentes angeordnet. Diese Instru-
mente umfassen auch eine Mitnehmeranordnung,
die die Kartusche betatigt, um Befestigungsmittel
durch das Gewebe auszustofRen, um gegen den Am-
boss ausgeformt zu werden.

[0004] Das US-Patent 4,633,8.74 (Chow et al.) of-
fenbart ein typisches chirurgisches Befestigungsinst-
rument, das eine Einwegbefestigungsmittelkartusche
verwendet. Das Instrument ist eine lineare Trennein-
richtung, die Ublicherweise bei offenen chirurgischen
Eingriffen verwendet wird und eine Einwegkartusche
und einen Amboss umfasst. Wie oben erwahnt, wird
Gewebe vor dem Abfeuern zwischen der Kartusche
und dem Amboss der linearen Trenneinrichtung an-
geordnet. Nach dem Abfeuern der Trenneinrichtung
wird eine Serie aus Klammerreihen in dem Gewebe
ausgebildet, wahrend ein Trennmesser zwischen den
Klammerreihen nach vorne bewegt wird, um das ge-
fasste Gewebe zu durchtrennen. Die bei dieser Art
von linearer Trenneinrichtung verwendete Kartusche
wird entsorgt, nachdem das Instrument abgefeuert
ist.

[0005] Das US-Patent 5,332,142 (Robinson et al.)
offenbart eine lineare Trennvorrichtung, die fir endo-
skopische chirurgische Eingriffe verwendet wird. Die-
se Art von linearer Trenneinrichtung ist ahnlich der
oben dargestellten linearen Trenneinrichtung, jedoch
sind sowohl die Kartusche als auch der Amboss am
distalen Ende eines verlangerten Schaftes angeord-
net, um das Befestigen und das Durchtrennen von
Gewebe in verschiedenen minimalinvasiven chirurgi-
schen Eingriffen zu erleichtern.

[0006] Das US-Patent 4,527,724 (Chow et al.) of-
fenbart einen linearen Klammerer, der bei offenen
chirurgischen Eingriffen verwendet wird. Diese Art
von linearem Klammerer umfasst auch eine
Einwegsbefestigungselementenkartusche und einen
Amboss, der direkt gegentiber der Kartusche ange-
ordnet ist. Wenn das Gewebe einmal zwischen der
Kartusche und dem Amboss angeordnet worden ist,
wird die Kartusche bezlglich des Ambosses beweg-
lich eingestellt, um die Lucke zwischen der Kartusche
und dem Amboss einzustellen. Wenn das Instrument
abgefeuert worden ist, kann ein Trenninstrument, wie
beispielsweise ein Skalpell, erforderlich ist, um das
befestigte Gewebe zu durchtrennen, sofern dies er-
wiuinscht ist. Dieses Durchtrennen erfolgt, indem die
Skalpellklinge Gber das Gewebe und gegen den Am-
boss nach vorne bewegt wird.

[0007] Alle oben angegebenen Instrumente werden
bei verschiedenen chirurgischen Eingriffen verwen-
det, die ein mehrfaches Abfeuern des Instrumentes
erforderlich machen kdénnen. Entsprechend verwen-
den alle diese Instrumente eine Einwegkartusche mit
einer Vielzahl von Befestigungselementen, Klam-
mern oder Klemmen, die in der Kartusche gelagert
sind und nach dem Abfeuern des Instrumentes aus
der Kartusche abgegeben werden. Es wird von den
Fachleuten auf dem Gebiet der Chirurgie sehr ge-
schatzt, dass es erforderlich ist, dass diese Kartu-
schen hinsichtlich ihres Aufbaus und ihrer Konstruk-
tion so hochentwickelt sind, um den herausfordern-
den Prazisionsanforderungen der verschiedenen chi-
rurgischen Eingriffe zu entsprechen. Es ist entschei-
dend, dass eine Einwegsbefestigungselementenkar-
tusche so aufgebaut und konstruiert ist, dass die Kar-
tusche nach dem Abfeuern Befestigungselemente
ausstofdt, die, wenn sie in das Gewebe geschossen
werden, Befestigungselemente mit erwarteten und
vorhergesagten Héhen aufweisen. Entsprechend ist
es extrem wichtig, dass die Kartusche ein wiederhol-
bares und vorhersagbares Verhalten zeigt.

[0008] Es wird somit eine groRe Umsicht bei dem
Aufbau und der Herstellung von Einwegskartuschen
walten gelassen. Infolge des hohen Entwicklungs-
standes des Kartuschenaufbaus kann der Herstel-
lungsprozess fir diese Kartuschen infolge der ver-
schiedenen Herstellungsschritte, die erforderlich
sind, sehr rigoros sein. Es ist erforderlich, dass diese
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Schritte mit groRer Prazision und Umsicht ausgefuhrt
werden, um die Qualitdt zu gewahrleisten, die von
dem Chirurgen und dem Patienten erwartet wird. Ent-
sprechend sind rigorose Spezifikationen sowohl fir
den Aufbau der Kartuschen als auch die Herstellung
erforderlich, um fehlerhaftes Abfeuern, defektes Ent-
falten von Befestigungselementen oder Blockieren
des chirurgischen Instrumentes nach dem Abfeuern
zu verhindern. Entsprechend wurden erhebliche Be-
muhungen und Prozesskontrollen implementiert, um
zu gewabhrleisten, dass die Kartuschen diesen Spezi-
fikationen genugen. Wie man sich vorstellen kdnnte,
sind erhebliche Ressourcen erforderlich, um eine
qualitativ hochwertige Einwegkartusche bereitzustel-
len.

[0009] In einer chirurgischen Umgebung, in der
Kosten ein extrem wichtiger Faktor sind, ist es zwin-
gend erforderlich, dass die Einwegkartuschen einen
Aufbau aufweisen und ein Herstellungsverfahren zei-
gen, das kosteneffektiv und doch in der Lage ist, den
rigorosen Spezifikationserfordernissen zu entspre-
chen. Derzeit gibt es keine bekannte Kartusche fir
chirurgische Befestigungselemente, die einen Auf-
bau aufweist, der einen effizienten und kosteneffekti-
ven Herstellungsprozess unterstiitzt und in ausrei-
chendem MaRe den Prazisions- und Qualitatserfor-
dernissen zur Anwendung in der Chirurgie genugt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0010] Die vorliegende Erfindung betrifft eine chirur-
gische Instrumentenkartusche, wie in Anspruch 1
oder 2 definiert, fur ein chirurgisches Instrument, das
eine Vielzahl von Befestigungselementen wie bei-
spielsweise Klammern oder Klemmen abfeuert.

[0011] Die Kartusche gemaR der vorliegenden Er-
findung ist ein Gehause, das ein Oberflachenelement
und ein Paar Seitenwande umfasst, die rdumlich
durch einen Abstand voneinander getrennt und mit
dem Oberflachenelement verbunden sind. Wenigs-
tens eine der Seitenwande kann eine Vielzahl von
vertikalen Schlitzen aufweisen, die darin angeordnet
sind. Diese Seitenwand ist ablenkbar, so dass eine
Vielzahl von Mitnehmern benachbart der Seitenwand
platziert werden kénnen. Ein jeder der Mitnehmer, die
mit der vorliegenden Erfindung verwendet werden,
weist einen Dorn auf, der sich davon erstreckt und
der in einen entsprechenden Schlitz in der Seiten-
wand eingefiuhrt werden kann. Ein jeder Mitnehmer
ist beziglich der mit Schlitzen versehenen Seiten-
wand beweglich und ein jeder Dorn ist beweglich in-
nerhalb des Schlitzes eingeschlossen. Eine Klammer
ist an einem jeden Mitnehmer angeordnet und in der
Kartusche enthalten.

[0012] Die vorliegende Erfindung umfasst auch ein
neues Verfahren zur Herstellung einer chirurgischen
Instrumentenkartusche, wie in Anspruch 3 definiert,

fur ein chirurgisches Befestigungsinstrument, das
Bereitstellen einer Kartusche mit einem Oberflachen-
element und einem Paar Seitenwanden umfasst, die
rdumlich durch einen Abstand voneinander getrennt
und mit dem Oberflaichenelement verbunden sind,
wobei wenigstens eine der Seitenwande eine Viel-
zahl von darin angeordneten Schlitzen aufweist. Die
mit Schlitzen versehene Seitenwand wird dann abge-
lenkt und eine Vielzahl von Mithehmern werden be-
nachbart der abgelenkten Seitenwand angeordnet.
Ein jeder Mitnehmer weist einen Dorn auf, wobei ein
jeder Dorn in den entsprechenden Schlitz der abge-
lenkten Seitenwand eingefiihrt ist, so dass ein jeder
Mitnehmer bezuglich der mit Schlitzen versehenen
Seitenwand beweglich ist. Jeder Dorn ist beweglich
innerhalb eines jeden Schlitzes eingeschlossen.
SchlieBlich wird eine Klammer in die Kartusche gela-
den, indem eine Klammer auf einem jeden Mitneh-
mer platziert wird.

[0013] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung,
eine Einwegkartusche fiur ein chirurgisches Befesti-
gungsinstrument bereitzustellen, das eine einfache
Konstruktion aufweist und im Aufbau kosteneffektiv
ist.

[0014] Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Er-
findung, eine Einwegkartusche fir ein chirurgisches
Befestigungsinstrument bereitzustellen, das ein ein-
faches und kosteneffektives Herstellungsverfahren
liefert.

[0015] Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Er-
findung, eine Einwegkartusche fir ein chirurgisches
Befestigungsinstrument bereitzustellen, das vorher-
sagbare Befestigungselementenhéhen erlaubt.

[0016] Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Er-
findung, eine Einwegkartusche fir ein chirurgisches
Befestigungsinstrument bereitzustellen, die ein quali-
tativ hochwertiges und vorhersagbares Verfahren
zum Herstellen einer Kartusche bereitstellt.

[0017] Die verschiedenen neuen Merkmale, die die
Erfindung kennzeichnen, werden insbesondere in
den beigefligten Ansprichen herausgestellt, die ei-
nen Teil dieser Offenbarung darstellen. Fur ein bes-
seres Verstandnis der Erfindung, ihrer operativen
Vorteile und speziellen Ziele, die durch ihre Verwen-
dungen erreicht werden, wird auf die beigefugten
Zeichnungen und die Beschreibung Bezug genom-
men, in der bevorzugte Ausfuihrungsformen der Erfin-
dung dargestellt sind.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0018] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht eines
chirurgischen Befestigungsinstrumentes;

[0019] Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht einer
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Einwegbefestigungselementenkartusche gemaf der
vorliegenden Erfindung zur Anwendung in dem chir-
urgischen Befestigungsinstrument von Fig. 1;

[0020] Fig. 3 ist eine Transversalansicht einer Be-
festigungselementenkartusche nach dem Stand der
Technik im Querschnitt mit einem Presswerkzeug im
Teilquerschnitt, wie es bei der Herstellung der Kartu-
sche verwendet wird;

[0021] Fig. 4 ist eine Ansicht von unten der bevor-
zugten Befestigungselementenkartusche von Fig. 2;

[0022] Fig. 5A ist eine seitliche Aufrissansicht der
Kartusche von Fig. 4, wobei sich die Mithehmer in ei-
ner Position vor dem Abfeuern befinden;

[0023] Fig. 5B ist eine seitliche Aufrissansicht der
Kartusche von Fig. 4, wobei sich die Mithehmer in ei-
ner abgeschossenen Positionen befinden;

[0024] Fig. 6 ist eine Aufsicht auf die Kartusche von
Fig. 4 von oben;

[0025] Fiq.7 ist eine transversale Querschnittsan-
sicht der Kartusche von FEig. 4, die die anfangliche
Einfihrung einer Vielzahl von Mithehmern zeigt, die
an einem Formanguss angebracht sind, wobei die
rechte Seite der Figur den Formenanguss zeigt, der
von einem Mitnehmer getrennt ist;

[0026] Fig. 8 ist eine transversale Querschnittsan-
sicht der Kartusche von FEig. 4, die eine erzwungene
Einfihrung der Mitnehmer in die Kartusche zeigt;

[0027] Fig.9 ist eine transversale Querschnittsan-
sicht der Kartusche von Eiqg. 4, die die Befestigungs-
elemente und die Mitnehmer in einer Position vor
dem Abfeuern zeigt; und

[0028] Fig. 10 ist eine transversale Querschnittsan-
sicht der Kartusche von Eig. 4, die die Mithnehmer in
ihrer abgeschossenen Position zeigt.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGFORMEN

[0029] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ein-
wegkartusche, die eine Vielzahl von Befestigungsele-
menten oder Klemmen umfasst, die zusammen mit
einem chirurgischen Befestigungsinstrument ver-
wendet werden. Fig. 1 stellt ein typisches chirurgi-
sches Befestigungsinstrument dar, das allgemein mit
20 bezeichnet wird und das einen Kartuschenhalter
24 verwendet, um eine Einwegkartusche 30 abzufeu-
ern.

Kartusche nach dem Stand der Technik

[0030] Eine typische Einwegkartusche 30, die in der

Technik bekannt ist, ist in Fig. 3 dargestellt. Sie bildet
die Grundlage fir die Oberbegriffe der Anspriiche 1,
2 und 3. Die Kartusche 30 ist ein Gehause, das aus
einem thermoplastischen Material hergestellt ist, und
umfasst ein Oberflachenelement 38, das eine Platt-
form mit einer Vielzahl von Offnungen oder Taschen
50 darin aufweist. Ein Paar Seitenwande 34 mit dis-
talen Enden 37 sind raumlich voneinander getrennt
und mit einer Unterseite 39 des Oberflachenelemen-
tes 38 gegeniber den distalen Enden 37 verbunden.
Eine jede Seitenwand 34 erstreckt sich vertikal von
der Unterseite 39 der Oberflachenelemente 38 und
sind im Wesentlichen parallel zueinander.

[0031] Eine Hauptversteifungsrippe 46 trennt die
Seitenwande 34 und ist mit dem Oberflachenelement
38 an der Unterseite 39 des Oberflachenelementes
38 verbunden. Die Hauptversteifungsrippe 46 er-
streckt sich auch vertikal von dem Oberflachenele-
ment 38 und ist im Wesentlichen parallel zu den Sei-
tenwanden 34. Die Hauptversteifungsrippe 46 um-
fasst auch ein distales Ende 47, das sich Uber eine
kurze Strecke Uber die distalen Enden 37 der Seiten-
wande 34 hinaus erstreckt. Ein Messerschlitz 55 er-
streckt sich axial durch die Hauptversteifungsrippe
46, um eine Messerklinge (nicht gezeigt) fir jene In-
strumente aufzunehmen, die ein Schneidmesser ver-
wenden. Diese Art von Instrumenten sind allgemein
als lineare Trenneinrichtungen bekannt, die in dem
Abschnitt Gebiet und Hintergrund hierin beschrieben
worden sind.

[0032] Das Oberflachenelement 38, die Seitenwan-
de 34 und die Hauptversteifungsrippe 46 definieren
einen vertikalen Raum oder eine Mitnehmerkavitat,
die allgemein mit 36 bezeichnet wird, auf einer jeden
Seite der Hauptversteifungsrippe 46. Stege 48 sind
mit der Unterseite 39 des Oberflachenelementes 38
verbunden und in einer jeden Mitnehmerkavitat 36 an
dem Oberflachenelement 38 positioniert. Fiihrungs-
schienen 49 sind in einer jeden Mitnehmerkavitat 36
enthalten und flihren zu den Taschen 50. Eine jede
Tasche 50 ist direkt mit den Mitnehmerkavitaten 36
ausgerichtet.

[0033] Die Mitnehmer 40 sind in einer jeden Mitneh-
merkavitat 36 angeordnet und darin beweglich. Die
Mitnehmerkavitaten 36 weisen eine Weite W, auf, die
geringfligig groRer ist als eine Weite W, der Mitneh-
mer 40. Die Mitnehmerkavitatweite W, ist so dimensi-
oniert, dass die Mitnehmerweite W, leicht fur ein di-
rektes Einfuhren oder Fallen der Mithehmer 40 in die
Mitnehmerkavitaten 36 aufgenommen werden kann.
Die Mitnehmerkavitatweite W, ist groRRer als die Mit-
nehmerweite W, fur ein schnelles Laden der Mitneh-
mer 40 in die Mithehmerkavitaten 36, was normaler-
weise wahrend der Herstellung der Kartusche 30 per
Hand vorgenommen wird. Zusatzlich erlaubt die Mit-
nehmerkavitatenweite W, die vertikale Bewegung
der Mitnehmer 40 in den Kavitaten 36 hinauf bis die
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Mitnehmer 40 auf die Stege 48 der Kartusche 30 tref-
fen.

[0034] Die Mitnehmer 40 umfassen auch Klammer-
nuten 44 an einem oberen Ende eines jeden Mitneh-
mers 40, um eine Klammer 22 darauf durch eine Kro-
ne einer jeden Klammer 22 zu halten.

[0035] Die Klammerschienen 49 sind neben den
Seitenwanden 34, den Stegen 48 bzw. der Hauptver-
steifungsrippe 46 angeordnet, um die Klammern zu
unterstitzen und nach dem Abfeuern und Betéatigen
der Mitnehmer 40 linear durch die Taschen 50 zu fih-
ren.

Kartuschenherstellungsverfahren nach dem Stand
der Technik

[0036] Das Herstellungsverfahren fir die in Fig. 3
dargestellte Kartusche 30 nach dem Stand der Tech-
nik ist ein extrem zeitaufwandiger und langwieriger
Prozess, der sehr strikte Herstellungsspezifikationen
fur die Kartusche 30 erforderlich macht. Es bildet die
Grundlage fiur den Oberbegriff von Anspruch 3. Zu-
erst wird die Kartusche so ausgerichtet, dass das
Oberflachenelement 38 auf einer flachen Oberflache
angeordnet ist, wobei das distale Ende 47 der Haupt-
verstarkungsrippe 46 in einer oberen Position ange-
ordnet ist. Dann werden die Mitnehmer 40 durch Fal-
lenlassen der Mitnehmer 40 per Hand in die Kavita-
ten 36 direkt in die Kavitdten 36 geladen. Wie oben
erwahnt, ist die Mitnehmerkavitatenweite W, ausrei-
chend grol3 dimensioniert, um zu erlauben, dass die
Mitnehmerweite W, leicht aufgenommen wird. Ent-
sprechend kénnen die Mitnehmer 40 in die Mitneh-
merkavitdten 36 ohne Widerstand fallengelassen
werden.

[0037] Wenn die Mitnehmer 40 per Hand einmal in
die Kavitaten 36 geladen worden sind, wird ein
Presswerkzeug 28, das Ublicherweise ein Hitzever-
kerbungsstempel mit einem darauf aufgepragten
speziellen Verkerbungsmuster ist, gegen das distale
Ende 47 der Hauptversteifungsrippe 46 gepresst.
Das Presswerkzeug 28 ist auf eine hohe Temperatur
erhitzt, so dass das Kunststoffmaterial des distalen
Endes der Hauptversteifungsrippe 47 geschmolzen
und in die Form des Pragemusters des Presswerk-
zeuges 28 geformt werden kann. Wahrend dieses
Schrittes des Herstellungsverfahrens gewahrleistet
ein Bediener, dass das Presswerkzeug direkt in das
distale Ende der Hauptversteifungsrippe 47 gepresst
wird, wodurch bedingt wird, dass ein wesentlicher Teil
des distalen Endes 47 iber den Kavitaten 36 geraubt
wird, um zu verhindern, dass die Mitnehmer 40 aus
der Kartusche herausfallen. Dieser Schritt ist ein Hit-
zeverkerbungsschritt, der ein kritischer Schritt beim
Herstellungsverfahren ist. Kritische Faktoren, die den
Hitzeverkerbungsschritt beeinflussen, sind die Tem-
peratur des Presswerkzeuges 28, die Groe des Dru-

ckes oder Kraft, der/die auf das distale Ende der
Hauptverstarkungsrippe 47 durch das Presswerk-
zeug 28 ausgelbt wird, die Lange der Zeit, die das
Presswerkzeug 28 gegen das distale Ende der
Hauptversteifungsrippe 47 gepresst gelassen wird,
und die Art des Pragungsmusters auf dem Press-
werkzeug 28, ebenso wie andere beeinflussende
Faktoren. Zusatzlich ware es nicht uniblich, dass das
Presswerkzeug 28 ein Kaltverkerbungsstempel oder
eine andere Art von Verkerbungsstempel ist, solange
es das distale Ende der Hauptverstarkungsrippe 47
in ausreichendem Mal3e deformieren kdnnte.

[0038] Wenn der Hitzeverkerbungsschritt einmal
durchgefiihrt worden ist, werden die Klammern 22 in
die Kartusche 30 geladen, so dass die Klammerkro-
nen 23 der Klammern 22 in einer jeden Nut der Mit-
nehmer 20 angeordnet sind.

[0039] Wenn die Klammern einmal in die Kartusche
30 geladen sind, wird Ublicherweise ein Transport-
dorn oder Klammerhalter (nicht gezeigt) tber dem
Oberflachenelement 38 angeordnet, der die Taschen
50 abdeckt, um zu gewahrleisten, dass die Klammern
22 wahrend des Transportes und der Handhabung in
der Kartusche 30 zurlickgehalten werden.

[0040] Ein Fachmann auf dem Gebiet der Chirurgie
kann anerkennen, dass mit diesem bekannten Ver-
fahren zur Herstellung von Einwegkartuschen viele
Probleme verbunden sind. Wie oben angegeben, ist
der Hitzeverkerbungsschritt ein kritischer Schritt
beim Herstellungsprozess, da er mit einem Press-
werkzeug durchgeflihrt wird, das auf eine ausrei-
chend hohe Temperatur zum Deformieren des dista-
len Endes der Hauptversteifungsrippe 47 erhitzt ist.
Wie oben erwahnt, gibt es strikte Verfahrensparame-
ter, wie die Menge an Hitze und Hohe des Druckes,
die gesteuert werden mussen. Eine jegliche geringfii-
gige Abweichung von diesen Parametern wird zu ei-
ner ungeeigneten Herstellung der Kartusche 30 fih-
ren. Darlber hinaus ist die Form des Presswerkzeu-
ges 28 extrem wichtig, um zu gewahrleisten, dass
das distale Ende der Hauptversteifungsrippe 47 pra-
zise deformiert wird, so dass eine genaue Menge an
Material von dem distalen Ende der Hauptverstei-
fungsrippe 47 deformiert werden kann, um einen Teil
der Kavitat 36 abzudecken, ohne in der Kavitat 36 zu
raubern, so dass es die beabsichtigte Positionierung
oder Bewegung der Mitnehmer 40 innerhalb der Ka-
vitaten 36 beeintrachtigt. Es ist kritisch, dass das dis-
tale Ende der deformierten Hauptversteifungsrippe
47 in der Lage ist, den Mitnehmer 40 in der Kavitat 36
zurlckzuhalten, indem ein Teil der Kavitat 36 blo-
ckiert wird, sollte aber nicht den Reibungswiderstand
des Mitnehmers 40 in der Kavitat 36 erhdhen. Eine
jegliche Erhéhung des Reibungswiderstandes des
Mitnehmers 40 bezuglich der Kavitat 36 wird einen
nachteiligen Einfluss auf das Funktionieren der Kar-
tusche 30 haben.
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[0041] Es ist sehr wichtig, eine fertige Kartuschen-
héhe zu haben, die den Spezifikationen entspricht, so
dass die Kartusche 30 in dem chirurgischen Instru-
ment 20 (Fig. 1) in geeigneter Weise positioniert und
abgefeuert werden kann. Wenn somit das Press-
werkzeug 28 nicht in der genauen und vorgeschrie-
benen Art und Weise verwendet wird, besteht eine
hohe Chance, dass die Kartusche nicht in geeigneter
Weise in den Kartuschenhalter 24 des chirurgischen
Instrumentes 20 passen wird. Eine jegliche nicht pas-
sende Ausrichtung der Kartusche 30 innerhalb des
Kartuschenhalters 24 kénnte zu einem Ergebnis fuh-
ren, wo die Mitnehmer 40 erheblich Gber die Kartu-
sche 30 nach vorne bewegt werden, wodurch sie ihre
vorgeschriebene Vorwartsbewegungsstrecke uber-
schreiten. Dies ist allgemein als Ubersteuerung der
Kartuschenmitnehmer 40 bekannt.

[0042] Da es bei dem oben beschriebenen Herstel-
lungsverfahren nach dem Stand der Technik viele Va-
riablen gibt, gibt es ein hohes Ausmal} an Fehlern,
das diesem bekannten Kartuschenherstellungsver-
fahren inharent ist. Entsprechend gibt es sogar bei je-
nen Kartuschenherstellungstechniken und -verfah-
ren, die intensiv Uberwacht und gesteuert werden,
noch einen hohen Prozentsatz an Kartuschen, die
hergestellt werden und den erforderlichen Spezifika-
tionen nicht gentigen. Diese Kartuschen fiihren zu
Abfall und zusatzlichen Kosten bei dem Gesamther-
stellungsverfahren. Es wird geschatzt, dass die Aus-
schussrate der bekannten Kartuschen 30 so hoch
wie 5% der insgesamt produzierten Kartuschen be-
tragt. Wie erwartet werden konnte, werden diese Kar-
tuschen nie freigegeben und flihren zu erhéhten Kos-
ten beim Hersteller.

Kartuschen der vorliegenden Erfindung

[0043] Unter Bezugnahme nun auf die Fig.2 und
Fig. 4 bis Fig. 6 besteht die vorliegende Erfindung in
einer Einwegbefestigungsmittelkartusche, die allge-
mein mit 30a bezeichnet wird, zur Verwendung bei
den oben erwahnten Arten von chirurgischen Instru-
menten. Die gleichen Bezugszeichen werden ver-
wendet, um Teile zu bezeichnen, die gleich oder ahn-
lich den Teilen sind, die in Fig. 3 fur die Kartusche 30
nach dem Stand der Technik beschrieben und darge-
stellt sind.

[0044] Wie am besten in Fig. 2, Fig. 5a und Fig. 5b
dargestellt, ist die Kartusche 30a gemal} der vorlie-
genden Erfindung ein Gehause, das eine Vielzahl
von vertikalen Fenstern oder Schlitzen 35 enthalt, die
in den Seitenwanden 34 der Kartusche 30a bereitge-
stellt sind. Obwohl so dargestellt, dass sich die Schlit-
ze 35 vollstandig durch die Seitenwande 34 erstre-
cken, ist es sehr wohl im Umfang der vorliegenden
Erfindung, dass Schlitze 35 in den Seitenwande 34
bereitgestellt sind, die sich nicht vollstandig durch die
Seitenwande 34 erstrecken wirden. Entsprechend

ist es nicht auBerhalb des Umfanges der vorliegen-
den Erfindung, dass Schlitze 35 enthalten sind, die
keine offenen Fenster, sondern vielmehr Nuten sind,
die in den Seitenwanden 34 ausgebildet sind. Es ist
jedoch bevorzugt, dass die vorliegende Erfindung
Schlitze 35 verwendet, die offene Fenster sind und
die sich vollstandig durch die Seitenwande 34 erstre-
cken.

[0045] Wie in Fig. 7 dargestellt, umfasst die Kartu-
sche 30a Mitnehmer 40a mit einem Uberhang oder
einem Dorn 41, der sich seitlich von den Mithehmern
40a erstreckt. Wie klar dargestellt, erstrecken sich die
Dorne 41 seitlich von den Mitnehmern 40a und defi-
nieren eine Mitnehmerweite W,, die groRer ist als die
Kavitatenweite W,. Ein Anguss 60 ist I6sbar mit dem
Dorn 41 verbunden, um beim Laden der Mitnehmer
40 in die Mitnehmerkavitaten 36 zu helfen. Durch die
Verwendung des Angusses 60 kann eine Reihe von
Mitnehmern 40a linear ausgerichtet werden unter
Verwendung des Angusses 60, um eine ganze Reihe
von Mitnehmern 40a untereinander zu verbinden.
Entsprechend kann eine ganze Reihe von Mitneh-
mern 40a in die Mitnehmerkavitat 36 zu einem gege-
benen Zeitpunkt geladen werden. Dies beseitigt die
Notwendigkeit, alle Mitnehmer 40a einzeln per Hand
zu laden, wie es beim Beladen der Kartuschen 30
nach dem Stand der Technik (Eig. 3) Ublich ist. Da
der Anguss 60 losbar mit den Mithehmerdornen 41
verbunden ist, kann der Anguss 60 weggebrochen
oder von dem Dorn 41 zum Zeitpunkt des Ladens
entfernt werden.

[0046] Die Schlitze 35 der Seitenwande 34 sind so
dimensioniert, dass sie die Dorne 41 der Mithehmer
40a ausreichend aufnehmen, so dass die Dorne 41
beweglich innerhalb der Schlitze 35 eingeschlossen
sind, wie am besten in den Fig. 9 bis Fig. 10 darge-
stellt.

Kartuschenherstellungsverfahren der vorliegenden
Erfindung

[0047] Wie am besten in den Fig. 7 bis Fig. 10 dar-
gestellt, umfasst das Verfahren zur Herstellung der
Kartuschen 30a gemal der vorliegenden Erfindung
das Platzieren des Oberflachenelementes 38 auf ei-
ner flachen Oberflache, so dass sich das distale
Ende der Hauptverstarkungsrippe 47 in einer oberen
Position befindet. Als nachstes werden die Mitneh-
mer 40a in die Mitnehmerkavitaten 36 hinauf plat-
ziert, bis die Dorne 41 gegen die distalen Enden 37
der Seitenwande 34 stof3en. Wie oben erwahnt, er-
laubt der Anguss 60, dass eine ganze Reihe von Mit-
nehmern 48 gleichzeitig in der Kavitat fur ein einfa-
ches Laden angeordnet wird.

[0048] Wenn die Mithnehmerdorne 41 gegen die dis-
talen Enden 37 der Kartuschenseitenwande 34 posi-
tioniert sind, wird der Anguss 60 von den Dornen 41
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gelost oder weggebrochen, wie am besten auf der
rechten Seite von Fig. 7 gezeigt.

[0049] Wie in Fig. 8 gezeigt, werden dann die Sei-
tenwande 38 nach auflen von der Hauptverstar-
kungsrippe 47 abgelenkt, indem die Mithehmer 40a
in die Kavitaten 36 gedriickt werden. Indem eine ge-
ringe Kraft an den Mithehmern 48 angelegt wird, kon-
taktieren die Dorne 41 die innere Oberflache der dis-
talen Enden der Seitenwand 37 und bewegen sich
verschiebbar gegen die distalen Enden 37, wahrend
die Seitenwande 34 von der Kartusche 30a nach au-
Ren abgelenkt werden.

[0050] Wenn sich die Dorne 41 einmal tber die dis-
talen Enden 37 der Seitenwande 34 hinaus bewegen,
greifen die Dorne 41 direkt in die Seitenwandschlitze
35 ein, wie in Fig. 9 bis Fig. 10 dargestellt. Die Kar-
tusche 30a ist aus einem Kunststoffmaterial herge-
stellt, das ausreichend genug ist, um der an den Mit-
nehmern 40a gegen die Seitenwande 34 angelegten
geringen Kraft zu widerstehen, wahrend die Mitneh-
mer 40a in die Mithnehmerkavitaten 36 gedriickt wer-
den. Die Materialzusammensetzung der Seitenwan-
de 34 erlaubt, dass die Seitenwande 34 nach aulen
weg von der Kartusche 30a abgelenkt werden, um
die Mitnehmer 40a aufzunehmen, die in der Art einer
Presspassung eingefihrt sind.

[0051] Andererseits ist es nicht auBerhalb des Um-
fanges der vorliegenden Erfindung, alternativ die Mit-
nehmer 40a mit Dornen 41, die aus einem flexiblen
Material hergestellt sind, und Seitenwande 34 zu ver-
wenden, die steif sind, solange wie die Mithehmer
40a in die Mitnehmerkavitaten 36 mittels einer Pres-
spassung eingeflugt werden kénnen und die Dorne 41
in die Seitenwandschlitze 35 einflgbar sind.

[0052] Wenn die Mitnehmer 40a in die Mitnehmer-
kavitaten 36 mittels einer Presspassung eingefligt
sind, so dass sich die Mitnehmerdorne 41 innerhalb
der Seitenwandschlitze 35 befinden, sind die Dorne
41 beweglich innerhalb der Schlitze 35 eingeschlos-
sen. Die bewegliche EinschlieBung der Dorne 41 in-
nerhalb der Schlitze 35 erlaubt, dass sich der Mitneh-
mer 40a innerhalb der Kavitat 36 in einer vorhersag-
baren Art und Weise bewegt, aber noch in der Kartu-
sche 30a zurlickgehalten wird. Da die Weite W, des
Mitnehmers 40a grofer ist als die Weite W, der Mit-
nehmerkavitat 36, besteht nur eine geringe Gefahr,
dass der Mitnehmer %2 wahrend des Transportes, der
Handhabung oder Anwendung aus der Kartusche
30a herausfallt, wenn sich der Mithehmerdorn 41 in-
nerhalb des Schlitzes 35 der Seitenwand 34 befindet.

[0053] Die Mitnehmerschlitze 35 sind so dimensio-
niert, dass sie einen zuvor bestimmten Bewegungs-
bereich der Mitnehmer 40a innerhalb der Kavitat 36
erlauben, indem die Dorne 41 innerhalb eines zuvor
bestimmten Bewegungsbereiches eingeschlossen

sind. Durch bewegliches Beschranken der Dorne 41
innerhalb der Seitenwandschlitze 35 kann der zuvor
bestimmte Bewegungsbereich genau bestimmt wer-
den. Somit kann, abhangig von der erwinschten
Strecke fir die Bewegung der Mithnehmer 40a, die
Kartusche 30a auf Spezifikationen hin in einer ver-
gleichsweise leichten und kontrollierbaren Art und
Weise hergestellt werden.

[0054] Der nachste Schritt in dem Herstellungsver-
fahren gemal der vorliegenden Erfindung besteht
darin, die Klammern 22 in die Kartusche 30a zu la-
den, so dass die Klammerkrone 23 in den Mitnehmer-
nuten 44 angeordnet ist, wenn die Klammern 22 in
der Kartusche 30a durch die Taschen 50 platziert
sind.

[0055] Die Konfiguration und das Herstellungsver-
fahren der Kartusche 30a gemaR der vorliegenden
Erfindung macht das teure Presswerkzeug 28, das
mit den Kartuschen 30 nach dem Stand der Technik
(Fig. 3) verbunden war, obsolet. Wie oben erwahnt,
ist das Presswerkzeug 28 gewohnlicherweise eine
Hitzeverkerbungsvorrichtung, die infolge der Anzahl
von Variablen, die bei der Herstellung der Kartuschen
30 nach dem Stand der Technik inharent sind,
schwierig zu unterhalten und zu steuern ist.

[0056] Da die Kartusche 30a gemaf’ der vorliegen-
den Erfindung die Notwendigkeit fir das Presswerk-
zeug 28 beseitigt, sind erhebliche Kosteneinsparun-
gen mit dem Herstellungsverfahren gemag der vor-
liegenden Erfindung infolge der Beseitigung des
Presswerkzeuges 28 ebenso wie der Verringerung
der Arbeit verbunden, die erforderlich ist, um das
Werkzeug 28 zu unterhalten und zu betreiben. Daru-
ber hinaus erfolgt eine starke Verringerung an Klam-
merausschuss infolge des neuen und wirksamen
Herstellungsverfahrens der Kartusche 30a gemafR
der vorliegenden Erfindung.

Abschief3en der Kartusche gemaf der vorliegenden
Erfindung

[0057] Wie am besten in Fig. 5a dargestellt, sind die
Mitnehmerdorne 41 in den Schlitzen 35 in einer
Pra-Abfeuerungsposition angeordnet, d. h. in einer
Position, bevor das Instrument 20 (Fig. 1) abge-
schossen wird. Nach dem Abschielten des Instru-
mentes 20 werden die Mitnehmer 40a zu dem Ober-
flachenelement 38 in eine abgefeuerte Position be-
wegt, wie in Fig. 5b dargestellt. Wahrend dieser Feu-
ersequenz ist der Dorn 41 beweglich innerhalb des
Schlitzes 35 eingeschlossen, wodurch eine Gelegen-
heit fiir eine Ubersteuerung des Mitnehmers 40a be-
seitigt wird. Die Beseitigung einer jeglichen potentiel-
len Ubersteuerung ist am besten in Fig. 10 darge-
stellt, wobei der Mitnehmer 40a so gezeigt ist, dass er
durch die Tasche 50 zu einer zuvor bestimmten Ent-
fernung nach vorne bewegt wird oder hinauf bis der
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Mitnehmerdorn 41 in das Oberflachenelement 38
eingreift. Entsprechend ist die Kartusche 30a und das
Herstellungsverfahren dafir geman der vorliegenden
Erfindung neu, kosteneffektiv und vorhersagbar. lhre
Vorhersagbarkeit erlaubt, dass sie eine verlassliche
Einwegkartusche zur Verwendung in einem chirurgi-
schen Hochprazisionsinstrument 20 wie das oben Er-
wahnte ist.

[0058] Obwohl diese Erfindung im Zusammenhang
mit ihren bevorzugtesten Ausflihrungsformen be-
schrieben worden ist, wird es fir diejenigen, die diese
detaillierte Beschreibung durchlesen, leicht offen-
sichtlich sein, dass viele zusatzliche Ausfihrungsfor-
men sehr wohl in den Umfang der beanspruchten Er-
findung fallen, wie er in den unten erscheinenden An-
sprichen angegeben ist.

Patentanspriiche

1. Chirurgische Instrumentenkartusche (30a) mit
wenigstens einem Mitnehmer (40a) daflir, umfas-
send:
ein Gehause umfassend ein Oberflachenelement
(38) und ein Paar Seitenwande (34), die raumlich
durch einen Abstand voneinander getrennt und mit
dem Oberflachenelement (38) verbunden sind, wobei
das Paar Seitenwande (34) wenigstens eine Kavitat
fur den Mitnehmer (40a) definiert, wobei die wenigs-
tens eine Kavitét eine erste Weite (W,) aufweist; da-
durch gekennzeichnet, dass:
wenigstens eine Seitenwand (34) ablenkbar ist und
einen Schlitz fur einen Dorn (41) aufweist; und
der wenigstens eine Mithehmer (40a) einen Dorn (41)
aufweist, wobei der wenigstens eine Mitnehmer
(40a), mit Dorn (41), eine zweite Weite (W,) aufweist,
die groRer ist als die erste Weite (W,), so dass der
Mitnehmer (40a) in die Kartusche nur nach Ablenken
der wenigstens einen Seitenwand (34) einflhrbar ist.

2. Chirurgische Instrumentenkartusche (30a) mit
wenigstens einem Mitnehmer (40a) daflir, umfas-
send:
ein Gehause umfassend ein Oberflachenelement
(38) und ein Paar Seitenwande (34), die durch einen
Abstand raumlich voneinander getrennt und mit dem
Oberflachenelement (38) verbunden sind, wobei das
Paar Seitenwande (34) wenigstens eine Kavitat fur
den Mitnehmer (40a) definiert, wobei die wenigstens
eine Kavitat eine erste Weite (W,) aufweist, wobei die
Seitenwande (34) steif sind; und dadurch gekenn-
zeichnet, dass:
wenigstens eine Seitenwand einen Schlitz fiir einen
Dorn (41) aufweist; und
der wenigstens eine Mithehmer (40a) einen flexiblen
Dorn (41) aufweist, der wenigstens eine Mithehmer
(40a), mit Dorn (41), eine zweite Weite (W,) aufweist,
die groRer ist als die erste Weite (W,), so dass der
Mitnehmer (40a) in die Kartusche nur nach Ablenken
des Dornes (34) einfiihrbar ist.

3. Verfahren zum Herstellen einer chirurgischen
Instrumentenkartusche (30a) umfassend:
Bereitstellen einer Kartusche (30a) umfassend ein
Gehéuse, das ein Oberflachenelement und ein Paar
Seitenwande (34) enthalt, die durch einen Abstand
raumlich voneinander getrennt und mit dem Oberfla-
chenelement (38) verbunden sind, wobei das Paar
Seitenwande (34) wenigstens eine Kavitat flr einen
Mitnehmer (40a) definiert, die wenigstens eine Kavi-
tat eine erste Weite (W,) aufweist, wobei wenigstens
eine Seitenwand (34) ablenkbar ist;
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenwand mit
einem Schilitz fir einen Dorn (41) versehen wird und
dass das Verfahren weiter umfasst:

Bereitstellen wenigstens eines Mitnehmers (40a) mit
einem Dorn (41), wobei der wenigstens eine Mitneh-
mer (40a), mit Dorn (41), eine zweite Weite (W,) auf-
weist, die groRer ist als die erste Weite (W,); und
bewegliches Eingreifen des wenigstens einen Mit-
nehmers (40a), der einen Dorn (41) aufweist, in die
wenigstens eine Seitenwand (34) durch Ablenken
der wenigstens einen Seitenwand (34), um den Mit-
nehmer (40a) benachbart der wenigstens einen Sei-
tenwand (34) durch Einfiihren des Dorns (41) in den
Schlitz (35) zu positionieren.

4. Verfahren wie definiert in Anspruch 3, umfas-
send:
Ablenken der wenigstens einen Seitenwand (34);
und
Platzieren des Mithehmers (40a) in dem Gehause an
der wenigstens einen Seitenwand (34) durch Einfiih-
ren des Dorns (41) in den wenigstens einen Schlitz
(35);
wobei der Dorn (41) benachbart der abgelenkten we-
nigstens einen Seitewand (34) ist und durch Einfih-
ren des Dorns (41) in den Schlitz (35) der Mithehmer
(40a) beziglich der wenigstens einen Seitenwand
(34) beweglich ist und der Dorn (41) hinsichtlich sei-
ner Bewegung innerhalb des Schlitzes (35) einge-
schrankt ist.

5. Verfahren wie in Anspruch 3 oder 4 definiert,

wobei wenigstens eine der Seitenwande (34) eine
Vielzahl von Schlitzen (35) aufweist, die darin ange-
ordnet sind; und
wobei das Verfahren umfasst:
Anordnen von einer Vielzahl von Mitnehmern (40a),
wobei ein jeder Mitnehmer (40a) einen Dorn (41) be-
nachbart der abgelenkten wenigstens einen Seiten-
wand (34) aufweist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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