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(57)  Eine neuartige Branche (16) eines Instruments
(10) weist ein einstlickig nahtlos ausgebildetes Metallteil
(18) auf, das sowohl den Elektrodentrager (20) wie auch
die Elektrodenplatte (19) und vorhandene Verbindungs-
stege (21) umfasst. Vorzugsweise ist dieses Metallteil
(18) in einem additiven Fertigungsverfahren, beispiels-
weise selektivem Laserschmelzen (SLM), hergestellt.

Chirurgisches Instrument mit Elektrodentrager

Durch den Wegfall von Schweilpunkten oder Nahten
zwischen der Elektrodenplatte (19) und dem Elektroden-
trager (20) lassen sich mittels der Stege (21) mechanisch
sehr stabile schlecht wéarmeleitende Verbindungen
schaffen. Die neuartige Branche eignet sich sowohl fir
offenchirurgische als auch fiir laparoskopische und fle-
xibel endoskopische Instrumente.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein chirurgisches Instru-
ment, zur elektrochirurgischen mono- oder bipolaren Ap-
plikation von Strom auf biologisches Gewebe, insbeson-
dere ein Versiegelungsinstrument.

[0002] Instrumente zur Koagulation von biologischem
Gewebe zwischen zwei Branchen eines Werkzeugs mit
wenigstens einer beweglichen Branche sind aus dem
Stand der Technik bekannt. Die EP 2 554 132 zeigt dazu
ein Instrument, dessen Branchen jeweils einen Elektro-
dentrager und eine dlinne plattenférmige Elektrode auf-
weist. Der Elektrodentrager kann aus einem massiven
Metallteil oder einem kunststoffummantelten Metallteil
bestehen. Die Elektrode ist mit dem Elektrodentrager
Uber mehrere punktartige Schweillverbindungen ver-
bunden. Damit soll einerseits eine sichere mechanische
Verbindung und andererseits ein lediglich geringer War-
meubertrag zwischen der Elektrode und dem Elektro-
dentrager erzielt werden. Die Schweifnahte haben zwar
nur einen geringen Durchmesser, aber auch eine ledig-
lich geringe Lange (Ausdehnung in Warmeflussrich-
tung), was ihre Wirkung als Warmebarriere begrenzt.
[0003] Einerseits muss eine mechanisch stabile und
elektrisch sichere Verbindung zwischen der Elektroden-
platte und dem Elektrodentrager geschaffen werden. An-
dererseits soll der Warmeubertrag minimiert werden.
[0004] Davon ausgehend ist es Ziel der Erfindung, ein
verbessertes chirurgisches Instrumentinsbesondere mit
einer verbesserten Branche fir den offenchirurgischen,
laparoskopischen und endoskopischen Einsatz anzuge-
ben.

[0005] Dieser Aufgabe wird mit dem chirurgischen In-
strument, insbesondere einem elektrochirurgischen In-
strument nach Anspruch 1 gel6st:

[0006] Das erfindungsgeméafie Instrument weist eine
Branche auf, bei der der Elektrodentrager und die Elek-
trodenplatte Giber mehrere Stege nahtlos einstiickig mit-
einander verbunden sind. Somit sind die Stege und auch
die Ubergange zwischen den Stegen und dem Elektro-
dentrager einerseits, und der Elektrodenplatte anderer-
seits, Ubergangslos aus Material gleicher Zusammenset-
zung und Struktur ausgebildet. Dabei weist das bevor-
zugte Material hinreichend elektrisch leitfahige Eigen-
schaften auf, sodass mittels der Elektrodenplatte Strom
an Gewebe appliziert werden kann. Schweillnahte, wie
sie durch Wiederaufschmelzung von Teilen einer Elek-
trodenplatte oder eines Branchentragers bei Fertigung
aus mehreren Einzelteilen entstehen, fehlen hier vollig.
Dieses Konzept ermdglicht die Minimierung der Dimen-
sionen der Stege auf das elektrisch, mechanisch und fer-
tigungstechnisch Notwendige. Es ermdglicht auRerdem
eine Maximierung der Lange der Stege. Vorzugsweise
ist die Lange eines Steges wenigstens so gro} wie die
Quadratwurzel aus seiner durchschnittlichen Quer-
schnittsflache. Weiter vorzugsweise ist die Lénge eines
Steges wenigstens so grol wie die Quadratwurzel aus
seiner geringsten Querschnittsflaiche. Durch diese
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MaRnahmen kann der Warmeubergangswiderstand von
der Elektrodenplatte zu dem Elektrodentradger maximiert
werden. Dies insbesondere, wenn ein in den Schlitz zwi-
schen dem Elektrodentrager und der Elektrodenplatte
eingespritzter Kunststoff die mechanische Verbindungs-
wirkung der Stege unterstiitzt oder auch weitgehend
Ubernimmt.

[0007] Die Ausbildung eines mdglichst groRen War-
mewiderstands zwischen der Elektrodenplatte und dem
Elektrodentrager kann dazu genutzt werden, die von der
Elektrodenplatte abgewandte Seite der Branche in Be-
trieb moglichst kihl zu halten. Wahrend sich das zwi-
schen Elektroden gefasste Gewebe und somit auch die
damit in Kontakt stehende Elektrodenplatte auf Tempe-
raturen von Uber 100°C erhitzen kann, kann der Elektro-
dentrager und damitdie riickseitige AuRenseite der Bran-
che auf niedriger, eine Schadigung am Gewebe verhin-
dernder oder zumindest reduzierender, Temperatur im
Vergleich zu der Elektrodenplatte gehalten werden. Eine
Gewebeschadigung kann beispielsweise bereits ab
40°C mindesten doch ab 60°C eintreten. Dies ermdglicht
eine punktgenaue und gezielte Gewebebehandlung
auch bei schwierigen Eingriffen und in unmittelbarer
Nachbarschaft zu empfindlichem Gewebe, wie beispiels-
weise Nervengewebe.

[0008] Bei einer speziellen Ausfiihrungsform sind die
Stege von der Miindung des Schlitzes beabstandet an-
geordnet. Dadurch wird der geringe Warmefluss von der
Elektrodenplatte zu dem Elektrodentrager vom Rand des
Elektrodentragers ferngehalten, so dass die Randtem-
peratur der Branche weiter gesenkt werden kann.
[0009] AuRerdem kannder Abstand der Stege von der
Randkontur des Elektrodentragers grofRer als die Weite
des Schlitzes sein. Dies férdert den oben genannten Ef-
fekt.

[0010] Die Stege kdnnen einen Rundquerschnitt auf-
weisen. Es ist aber auch mdglich, dass diese einen ab-
weichenden unrunden Querschnitt aufweisen, wobei die
Querschnitte aller Stege gleich oder auch unterschied-
lich ausgebildet sein kdnnen. Die Querschnitte der Stege
kdénnen aulerdem gleiche oder unterschiedliche Orien-
tierungen aufweisen, um bspw. die Querstabilitat der La-
gerung der Elektrodenplatte an dem Elektrodentréger zu
maximieren.

[0011] Die Stege kdnnen einen gréRten Durchmesser
aufweisen, der kleiner ist als die Schlitzweite. Die Stege
sind dann sehr filigran und haben eine geringe Warme-
leitfahigkeit. Wenn der Elektrodentrdger einen schalen-
féormigen Querschnitt aufweist, kann die Lange der ein-
zelnen Stege maximiert werden, was den Warmewider-
stand weiter erhoht.

[0012] AuRerdem kann die Elektrodenplatte an einem
Ende einstiickig, nahtlos in den Elektrodentrager lber-
gehen. Die Elektrodenplatte kann ein ebenes gegebe-
nenfalls profiliertes Teil sein. Die Gestaltung der dem Ge-
webe zugewandten Elektrodenflache kann, je nach An-
wendungsfall, frei gestaltet werden. Insbesondere kann
die Elektrodenplatte einen umlaufenden Rand aufwei-
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sen, der die Schlitzweite an der Miindung des Schlitzes
verringert.

[0013] Vorzugsweise sind der Elektrodentrager, die
Stege und die Elektrodenplatte in einem additiven bzw.
generativen Fertigungsverfahren hergestellt. Vorzugs-
weise bestehen sie dabei aus einem einheitlichen Mate-
rial. Als additives Fertigungsverfahren eignet sich insbe-
sondere das Selektive Laser Melting (SLM), bei dem so-
wohl die Elektrodenplatte, die Stege sowie der Elektro-
dentrager aus Metallpulver durch Lasersintern bzw. La-
serschmelzen erzeugt werden. Damit haben die Elektro-
denplatte, die Stege und der Elektrodentrager eine ein-
heitliche Feinstruktur. Die erzielbaren Materialfestigkei-
ten sind material- und verfahrensbedingt hoch und
vergleichbar zu Gussverfahren. Als weiteres Fertigungs-
verfahren kommt bei Strukturen mit wenigen Hinter-
schnitten auch beispielsweise das Metal-Injection-Mol-
ding-Verfahren, MIM-Verfahren, in Betracht. Eine erhéh-
te Oberflachenrauheit der Stege, des Elektrodentragers
und zumindest der dem Elektrodentrager zugewandten
Seite der Elektrodenplatte erméglichen eine feste Haf-
tung von Kunststoff auf diesen Oberflachen. Insbeson-
dere wenn der zwischen der Elektrodenplatte und dem
Elektrodentrager gebildete Schlitz mit Kunststoff ausge-
spritztund gegebenenfalls der Elektrodentrager auch an-
sonsten mit Kunststoff umspritzt bzw. umhiillt ist, wird
eine innige Metall-Kunststoff-Verbindung erzielt. Dies ist
insbesondere im Hinblick auf die hygienischen Anforde-
rungen an chirurgische Instrumente wie auch im Hinblick
auf eventuelle Reinigungs- und Sterilisationszyklen vor-
teilhaft, bei denen das Instrument, insbesondere die
Branche, hohen thermischen und auch chemischen Be-
lastungen ausgesetzt wird.

[0014] Die Umspritzung des Elektrodentragers mit
Kunststoff bewirkt zumindest eine elektrische und je nach
Kunststoffdicke auch eine spiirbare thermische Isolie-
rung, was vorteilhaft ist.

[0015] Weiter kann die Kunststoffumspritzung zur Er-
bringung einer mechanischen Kalibrierung des Elektro-
dentragers, beispielsweise im Bereich seiner Lagerboh-
rung, genutzt werden. Der Elektrodentrager weist dazu
einen Querdurchgang auf, dessen Préazision bei der Fer-
tigung von untergeordneter Bedeutung ist. Die prazise
Lagerbohrung kann dann beim Umspritzen des Elektro-
dentragers mit Kunststoff in der Kunststoffspritzgussform
durch Nutzung eines Formenkerns erreicht werden, der
sich durch die Queréffnung des Elektrodentragers er-
streckt und die Position der Lagerbohrung im Kunststoff
prazise festlegt. Immer wenn sich die vorstehenden und
die nachfolgenden Beschreibung, sowie die Anspriche
aufKunststoff bzw. Kunststoffmaterial beziehen, umfasst
dies auch Materialien mitisolierenden Eigenschaften, die
nicht der Gruppe der Kunststoffmaterialien zugeordnet
werden kdnnen.

[0016] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Weiterbildun-
gen ergeben sich aus der Zeichnung, aus Anspriichen
oder aus der Figurenbeschreibung. Es zeigen:
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Figur 1 das erfindungsgeméafe Instrument, in pers-
pektivischer Ubersichtsdarstellung,

Figur 2 das Werkzeug des Instruments nach Figur
1, in perspektivischer Ubersichtsdarstellung,

Figur 3 eine Branche des Werkzeugs nach Figur 2,
in Seitenansicht,

Figur 4 die Branche nach Figur 3, in Draufsicht,

Figur 5 und 6 Querschnitte verschiedener Ausfiih-
rungsformen von Branchen entsprechend Figur 3
und 4,

Figur 7 und 8 Querschnitte von Stegen in verschie-
denen Ausflihrungsformen,

Figur 9 einen Querschnitt eines Hohlstegs,

Figur 10 einen Langsschnitt durch einen Hohlsteg
mit einem darin aufgenommenen Abstandshalteele-
ment,

Figur 11 einen Horizontalschnitt durch eine Branche
nach Figur 3 oder 4 mit Kunststoffummantelung im
Bereich der Lagerbohrung,

Figur 12 einen Querschnitt einer abgewandelten
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Bran-
che.

[0017] Das in Figur 1 veranschaulichte Instrument 10
ist beispielshalber als Rohrschaftinstrument fiir den of-
fenchirurgischen und/oder laparoskopischen Einsatz
dargestellt. Es weist einen Schaft 11 auf, an dessen dis-
talen Ende ein Werkzeug 12 angeordnet ist. Zur Hand-
habung des Instruments 10 dient ein Gehduse 13, das
einen Griff 14 aufweist und mit dem proximalen Ende
des Schafts 11 verbunden ist. Das Instrument 10 kann
jedoch auch als flexibel endoskopisches Instrument aus-
gebildet sein, wobei dann das Werkzeug 12 sowie der
Schaft 11 entsprechend klein und filigran und der Schaft
11 flexibel sind. Die nachfolgende prinzipielle Beschrei-
bung gilt auch fiir solche Ausfihrungsformen.

[0018] Figur 2 veranschaulicht das Werkzeug 12 mit
zwei Branchen 15, 16, die nach Art einer Zange zusam-
menwirken und prinzipiell einen gleichen Grundaufbau
aufweisen. Die nachfolgende Beschreibung der in den
Figuren 3 bis 6 dargestellten Branche 16 gilt deswegen
entsprechend flr die Branche 15.

[0019] Die Branche 16 istin Figur 4 unter Weglassung
inres Kunststoffmantels 17 veranschaulicht, der seiner-
seits in Figur 5 detaillierter dargestellt ist.

[0020] Figur 3 und 4 veranschaulichen somit lediglich
den aus Metall bestehenden Teil der Branche 16. Dieses
Metallteil 18 ist in eine nach Art eines diinnen, ggf. um-
geformten Blechs ausgebildete Elektrodenplatte 19, ei-
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nen Elektrodentrager 20 und mehrere dazwischen an-
geordnete verbindende Stege 21 gegliedert. Die Elektro-
denplatte 19, der Elektrodentrager 20 und die Stege 21
sind nahtlos aus einheitlichem Material einstiickig aus-
gebildet. Die Elektrodenplatte 19 kann, wie dargestellt,
ebenund nach Figur 4 gerade gestrecktausgebildetsein.
Sie kannjedoch auch in einer oder mehreren Richtungen
gekrimmt ausgebildet sein, wenn dies fiir eine bestimm-
te Anwendung gewiinscht wird. Beispielsweise kann die
Elektrode 19 in Draufsicht, abweichend von Figur 4, ei-
nem Bogen folgend ausgebildet sein. AuRerdem kann
sie konvex oder konkav schalenférmig, und falls ge-
wiinscht, in jedem der genannten Félle profiliert ausge-
bildet sein. Das Profil kann aus Zahnen, Querstegen,
Langsrippen langs der Randkontur 22 oder dergleichen
bestehen. Weiter ist es moglich, die Elektrodenplatte 19
mit einem durchgehenden oder kurz vor dem distalen
Ende endenden Schlitz zur Aufnahme eines Messers zu
versehen. Jedenfalls weist die Elektrodenplatte 19 eine
sich entlang einer Flanke, dann Uber das distale Ende
und dann entlang der gegenuber liegenden Flanke er-
streckenden Randkontur 22 auf (siehe auch Figur 5), die
vorzugsweise parallel zu einer Randkontur 23 des Elek-
trodentragers 20 verlaufend ausgebildet ist.

[0021] DerElektrodentrager 20 kann, wie Figur 5 zeigt,
als Vollprofil ausgebildet sein, und sich gemaR Figur 3
in konstantem oder auch wechselndem Abstand zu der
Elektrodenplatte 19 erstrecken. Zwischen einander le-
gen die Elektrodenplatte 19 und der Elektrodentrager 20
einen Schlitz 24 fest, dessen Miindung 25 ringsum ent-
lang der Randkonturen 22 und 23 zwischen diesen fest-
gelegtist. Wie ersichtlich, kann die Miindung 25 ringsum
eine einheitliche Weite W, gemessen zwischen den
Randkonturen 22 und 23 aufweisen. AuRerdem kann die
Randkontur 23, bezogen auf die Randkontur 22, gemaf
Figur 5 nach innen hin versetzt sein. Hier Uberragt die
Elektrodenplatte 19 den Elektrodentrager 20. Die Ver-
haltnisse kénnen jedoch auch umgekehrt sein. Die Elek-
trodenplatte (19) kann eine Dicke (D) aufweisen, die ge-
ringer ist als die Weite (W) der Miindung (25) des Schlit-
zes (24) (Figur 5).

[0022] Die Stege 21 sind wie Figur 5 zeigt, vorzugs-
weise von der Miindung 25 und somit von den Randkon-
turen 22, 23 beabstandet. Die Stege 21 gehen nahtlos
in die Elektrodenplatte 19 tiber. Ebenso gehen die Stege
21 nahtlos in den Elektrodentrager 20 (iber. Die Lange
der Stege 21 ist vorzugsweise zumindest so gro3 wie die
Weite der Miindung 25.

[0023] Die Randkontur 22 der Elektrodenplatte 19
kann, wie Figur 12 zeigt, eine Verlangerungin Form eines
Vorsprungs 35 aufweisen. Dieser Vorsprung 35 ist in ei-
nem Winkel, vorzugsweise in einem 90° Winkel, zur Ebe-
ne der Elektrodenplatte 19 angeordnet und kann die
Mindung 25 des Schlitzes 24 teilweise oder ganz tber-
ragen. Der Vorsprung 35 kann eine Héhe H aufweisen,
die groRer ist als die Dicke D der Elektrodenplatte. Die
Hoéhe H des Vorsprungs 35 kann im Bereich von 0,3mm
bis 0,5mm, vorzugsweise 0,4mm liegen. Die Dicke des
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Vorsprungs 35 ist vorzugsweise gleich der Dicke D der
Elektrodenplatte 19, kann aber auch geringfiigig gréRer
oder kleiner sein. Der Vorsprung 35 iberragt den Kunst-
stoffmantel 17, sodass die duRere Kante 37 des Kunst-
stoffmantels 17 in einem Abstand zur dufleren Kante 38
des Vorsprungs 35 angeordnet ist. Die dul3ere Kante 37
des Kunststoffmantels 17 ist im Vergleich zur &uBeren
Kante 38 des Vorsprungs 35 naher zur Mitte des Elek-
trodentragers 20 angeordnet. Der Abstand zwischen der
auBeren Kante 37 des Kunststoffmantels 17 und der au-
Reren Kante 38 des Vorsprungs 35 ist vorzugsweise et-
was geringer als die Dicke D des Vorsprungs 35. Der
Ubergangsbereich 36 von Vorsprung 35 zur Elektroden-
platte 19 ist gewebeschonend vorzugsweise gerundet
ausgebildet. Die Geometrie der Randkontur 22 mit dem
Vorsprung 35 einer Branche 16 wie in Figur 12 an einer
Stelle (auf der rechten Seite der Figur) dargestellt, er-
streckt sich vorzugsweise entlang einer Flanke, dann
Uber das distale Ende und dann entlang der gegeniiber
liegenden Flanke der Elektrodenplatte 19. Diese Rand-
kontur 22 kann durchgehend kontinuierlich dieselbe Ge-
ometrie aufweisen, sie kann auch Unterbrechungen in
Form von Ausnehmungen aufweisen. Eine Randkontur
22 mit Vorsprung 35 wie beschrieben unterstiitzt die si-
chere VerschlieBung von Gefalien.

[0024] Derinsoweitbeschriebene Metallkérper, beste-
hend aus Elektrodenplatte 19, Elektrodentrager 20 und
Stegen 21, ist vorzugsweise in einem additiven Ferti-
gungsverfahren, beispielsweise pulvermetallurgisch
durch Lasersintern bzw. Laserschmelzen (SLM-Verfah-
ren), hergestellt. Damit haben die Stege 21 die gleiche
Materialstruktur wie die Elektrodenplatte 19 und der Elek-
trodentrager 20 sowie die gleiche Festigkeit. Die Durch-
messer der Stege 21 kdnnen geringer sein als die Lange
der Stege 21. lhre Querschnitte kdnnen zum Beispiel,
wie in Figur 7 dargestellt, rund bzw. im Wesentlichen
kreisférmig oder gemaf Figur 8 unrund ausgebildet sein.
Auf diese Weise lassen sich hohe mechanische Festig-
keit mit niedriger Warmeleitfahigkeit paaren.

[0025] Vorzugsweise ist der Schlitz 24 mit einem
Kunststoff ausgefiillt, der auen in den Kunststoffmantel
17 Ubergeht. Der Schlitz 24 ist somit verschlossen, so
dass dem Eindringen von Flissigkeit, Bakterien oder
sonstige biologische Materialien entgegengewirkt wird.
Der Kunststoff haftet auRerdem an den einander zuge-
wandten, den Schlitz 24 begrenzenden Flachen. Zusatz-
lich kann der Kunststoffmantel 17 an der riickseitigen in
Figur 5 unteren Seite des Elektrodentragers 20 gut haf-
ten. Der Kunststoffmantel 17 bewirkt eine elektrische und
thermische Isolation des Elektrodentragers 20 gegen
umgebendes Gewebe. Der Kunststoff in dem Schlitz 24
bewirkteine mechanische Unterstiitzung der Elektroden-
platte 19, sowie eine thermische Abschirmung derselben
gegen den Elektrodentrager 20.

[0026] Figur 6 veranschaulicht eine Abwandlung des
Querschnitts der Branche 16, insbesondere im Hinblick
auf die Ausbildung der Stege 21 und des Elektrodentra-
gers 20. Dieser kann, wie dargestellt, etwa schalenférmig
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ausgebildet sein, wodurch die Lange der Stege 21 und
die innere Weite des Schlitzes 24 gréf3er werden. Die
Stege 21 kdnnen zylinderartig oder auch an einem oder
beiden Enden sich verdickend ausgebildet sein. Ansons-
ten gilt die obige Beschreibung unter Zugrundelegung
gleicher Bezugszeichen entsprechend.

[0027] Anstelle filigraner Stege 21 kénnen an einer
oder mehreren Stellen auch Hohlstege 26 gemaR Figur
9und 10 Anwendung finden. Diese Hohlstege 26 kénnen
einen Kanal 27 umschlieRen, der zum Beispiel die Ober-
seite der Elektrodenplatte 19 durchbricht und zur Auf-
nahme eines Abstandshalters 28, zum Beispiel aus
Kunststoff, Keramik oder dergleichen, geeignet ist. Die
Hohlstege 26 kénnen gemaf Figur 10 eine Verbindung
zwischen der Elektrodenplatte 19 und dem Elektroden-
trager 20 bilden. Sie kdnnen jedoch auch als Blindzapfen
ausgebildet sein, d.h. in einem Abstand vor dem Elek-
trodentrager 20 enden. In diesem Fall tragen sie nicht
zur elektrischen und mechanischen Verbindung zwi-
schen der Elektrodenplatte 19 und dem Elektrodentrager
20 bei. Die Verbindung wird dann ganz oder teilweise
von anderen Stegen 21 und/oder dem indem Schlitz 24
angeordneten Kunststoff ibernommen.

[0028] Der Kunststoffmantel 17 kann sich iber den
Elektrodentrdger 20 hinaus bis zu einem Gelenkab-
schnitt 29 (Figur 3) und gegebenenfalls weiter zu einem
Betatigungsanschluss 30 erstrecken. Der Gelenkab-
schnitt 29 dient zur Ausbildung eines Schwenkgelenks,
umdie Branchen 15, 16 nach Art einer Zange 6ffnen und
schlieBen zu kdnnen. Dazu ist der Gelenkabschnitt 29
mit einer sich quer durch den Gelenkabschnitt 29 erstre-
ckenden Durchgangs6ffnung 31 versehen, die rund oder
unrund ausgebildet sein kann und vorzugsweise einen
Durchmesser aufweist, der groRer ist als der Aulen-
durchmesser eines zur Lagerung vorgesehenen Bolzens
32 (Figur 11). Der Kunststoffmantel 17 erstreckt sich vor-
zugsweise durch die Durchgangséffnung 31 hindurch
und bildet dort eine Lagerbuchse 33. Diese Lagerbuchse
33 ist einstlickiger Bestandteil des Kunststoffmantels 17.
Sie isoliert das Metallteil 18 gegen den Bolzen 32 und
zentriert diesen zugleich in der Durchgangséffnung 31
und zwar weitgehend unabhéngig von Fertigungstole-
ranzen des Metallteils 18.

[0029] Das insoweit beschriebene Instrument 10 ar-
beitet wie folgt:
[0030] Die Elektrodenplatten 19 der beiden Branchen

15, 16 sind Uber durch den Schaft 11 flihrende Leitungen
und ein Anschlusskabel 34 mit einer elektrischen Ener-
giequelle, beispielsweise einem HF-Generator, verbun-
den. Bei Aktivierung ist zwischen den Elektrodenplatten
19 der Branchen 15, 16 eine elektrische Spannung vor-
handen, so dass zwischen den Branchen 15, 16 gefass-
tes Gewebe bestromt wird. Dazu wird an dem Griff 14
ein Handhebel betatigt, um die Branchen 15, 16 zu schlie-
Ren und Gewebe dazwischen zu fassen. Durch die Be-
stromung steigt die Temperatur im Gewebe, wodurch es
koaguliert. Auch die Temperatur der Elektrodenplatten
19 steigt damit zum Teil Gber Siedetemperatur an. Die
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Warme wird jedoch weitgehend auf die Elektrodenplatte
19 beschrankt. Der in dem Schlitz 24 angeordnete Kunst-
stoff weist eine Warmeleitfahigkeit auf, die geringer ist
als die Warmeleitfahigkeit der Elektrodenplatte 19. Zu-
satzlich Ubertragen die Stege 21 aufgrund ihrer geringen
Querschnittsflache nur wenig Warmeenergie, so dass
der Elektrodentrager 20 weitgehend kiihl bleibt. Die be-
vorzugt groe Warmekapazitat des Elektrodentragers 20
nimmt die geringen lGibertragenen Warmemengen mit nur
geringer Temperaturerh6hung auf. Dieser Effekt kann
verstarkt werden, indem in einer oder mehreren Hohl-
kammern des Kunststoffs und/oder des Elektrodentra-
gers 20 warmepuffernde Materialien, insbesondere Lat-
entwarmespeicher, zum Beispiel Wachs, angeordnet
sind, wobei die Speichertemperatur vorzugsweise auf ei-
ne gewebeunschédlich niedrige Temperaturbereich von
zum Beispiel 60°C oder weniger festgelegt wird. Damit
konnen die AuRenseiten der Branchen 15, 16 auch bei
langerem Einsatz hinreichend kiihl gehalten werden.
[0031] Eine neuartige Branche 16 eines Instruments
10 weist ein einstlickig nahtlos ausgebildetes Metallteil
18 auf, das sowohl den Elektrodentrager 20 wie auch die
Elektrodenplatte 19 und vorhandene Verbindungsstege
21 umfasst. Vorzugsweise ist dieses Metallteil 18 in ei-
nem additiven Fertigungsverfahren, beispielsweise se-
lektivem Laserschmelzen (SLM), hergestellt. Durch den
Wegfall von Schwei3punkten oder Nahten zwischen der
Elektrodenplatte 19 und dem Elektrodentréager 20 lassen
sich mittels der Stege 21 schlecht warmeleitende und
gleichzeitig mechanisch sehr stabile Verbindungen
schaffen. Die neuartige Branche eignet sich sowohl fir
offenchirurgische als auch fir laparoskopische und fle-
xibel endoskopische Instrumente.

Bezugszeichenliste:
[0032]

10  Instrument

11 Schaft

12 Werkzeug

13  Gehause

14 Griff

15  erste Branche
16 zweite Branche
17 Kunststoffmantel
18  Metallteil

19  Elektrodenplatte
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20  Elektrodentrager

21  Stege

22  Randkontur der Elektrodenplatte
23 Randkontur des Elektrodentragers
24 Schlitz

25  Mindung

26  Hohlsteg

27 Kanal

28  Abstandshalter

29  Gelenkabschnitt

30 Betatigungsanschluss

31 Durchgangséffnung

32 Bolzen

33  Lagerbuchse

34 Anschlusskabel

35  Vorsprung

36  Ubergangsbereich

37  &uRere Kante von 17

38  &uRere Kante von 35
Patentanspriiche

1. Elektrochirurgisches Instrument

mit einer Branche (16), die eine von einer Randkon-
tur (22) begrenzte Elektrodenplatte (19) und einen
ebenfalls von einer Randkontur (23) begrenzten
Elektrodentrager (20) aufweist, die miteinander ei-
nen Schlitz (24) begrenzend angeordnet sind, wobei
sich eine Miindung (25) des Schlitzes (24) zwischen
den Randkonturen (22, 23) erstreckt, wobei die Elek-
trodenplatte (19) und der Elektrodentrager (20) Gber
mehrere Stege (21) nahtlos einstiickig miteinander
verbunden sind.

Instrument nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stege (21) von der Miindung (25)
des Schlitzes (24) im Abstand angeordnet sind.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
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10.

1.

12.

13.

14.

durch gekennzeichnet, dass der Abstand der Ste-
ge (21) von der Randkontur (23) des Elektrodentra-
gers (20) gréBer als die Weite (W) der Miindung (25)
des Schlitzes (24) ist.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stege (21) einen
Rundquerschnitt aufweisen.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stege (21) einen
gréRten Durchmesser aufweisen, der kleiner ist, als
die Weite (W) der Miindung(25) des Schlitzes.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Elektrodentrager
(20) einen schalenférmigen Querschnitt aufweist.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elektrodenplatte
(19) an einem Ende nahtlos in den Elektrodentrager
(20) Ubergeht.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elektrodenplatte
(19) als ebenes Teil ausgebildet ist.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elektrodenplatte
(19) eine Profilierung aufweist.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elektrodenplatte
(19) eine Dicke (D) aufweist, die geringer ist als die
Weite (W) der Miindung (25) des Schlitzes (24).

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Elektrodentrager
(20), die Stege (21) und die Elektrodenplatte (19) in
einem additiven oder generativen Fertigungsverfah-
ren aus einem einheitlichen Material bereitgestellt
sind.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schlitz (24) mit
einem Material gefillt ist dessen Warmeleitfahigkeit
geringer ist als die Warmeleitfahigkeit des Materials
der Elektrodenplatte (19).

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Elektrodentrager
(20) mit einem elektrisch isolierenden Material um-
hallt ist.

Instrument nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Elektrodentrager
(20) eine Durchgangsoffnung (31) zur Ausbildung
einer Lagerbohrung aufweist.



11 EP 2 907 463 A1

15. Instrument nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchgangséffnung (31) mit ei-
nem elektrisch isolierenden Material ausgekleidet
ist.
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