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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】骨切削カッタを製造する方法であって、骨切削
カッタの管状の切削カッタシャフトの先端面に切削カッ
タシャフトの所定の外径で切削カッタ歯部が作製される
方法に関する。
【解決手段】切削カッタシャフトのチューブ外周長Ｕを
決定するステップと、切削カッタ歯部１２の平均の所望
の歯高さＨｇｅｗを確認するステップと、歯周期パター
ンの所定のパラメータで、所望の歯高さＨｇｅｗから、
切削カッタ歯部１２の所望の歯周期長ＬＺ’を確認する
ステップと、チューブ外周長Ｕを所望の歯周期長ＬＺで
割るステップと、その結果を偶数値Ｑｚへと丸めるステ
ップと、チューブ外周長を値Ｑｚで割って、歯周期長Ｌ
Ｚを得るステップと、からなる。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　骨切削カッタを製造する方法であって、骨切削カッタの管状の切削カッタシャフト（１
０）の先端面に切削カッタシャフト（１０）の所定の外径（Ｄ）で切削カッタ歯部（１２
）が作製される方法において、
　前記切削カッタシャフト（１０）のチューブ外周長（Ｕ）を決定するステップと、
　前記切削カッタ歯部（１２）の平均の所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）を確認するステップと
、
　歯周期パターンの所定のパラメータで、前記所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）から、前記切削
カッタ歯部（１２）の所望の歯周期長（ＬＺ’）を確認するステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記所望の歯周期長（ＬＺ’）で割るステップと、
　その結果を偶数値（Ｑｚ）へと丸めるステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記値（Ｑｚ）で割って、歯周期長（ＬＺ）を得るステッ
プと、
　最後に、予め決定された切削カッタ歯部（１２）を構成するために前記切削カッタシャ
フト（１０）の先端の材料を機械的に除去或いは切断するステップと、
　が順に実行されることを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記チューブ外周長（Ｕ）が外径によって決定されることを特徴とする、請求項１に記
載の方法。
【請求項３】
　前記歯部が、材料を機械的に除去或いは切断することにより、先端のチューブ端に形成
されることを特徴とする、請求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　前記歯部がレーザ溶接によって作製されることを特徴とする、請求項１～３のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項５】
　前記歯部が研削によって作製されることを特徴とする、請求項１～３のいずれか一項に
記載の方法。
【請求項６】
　前記歯部がフライス削りによって作製されることを特徴とする、請求項１～３のいずれ
か一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記歯部がエッチングによって作製されることを特徴とする、請求項１～３のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項８】
　歯周期パターンのためのパラメータが少なくとも１つのウェッジ角（ａ）を含むことを
特徴とする、請求項１～７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　歯周期パターンのためのパラメータが少なくとも１つの入射角（ｃ）を含むことを特徴
とする、請求項１～８のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　歯周期パターンが少なくとも一対の歯（５０、５２）を含むことを特徴とする、請求項
１～９のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１１】
　歯周期パターンの少なくとも１つの歯（５０、５２）の長さ（Ｌ１、Ｌ２）を決定する
ために歯周期長（ＬＺ）の割合が形成されることを特徴とする、請求項１０に記載の方法
。
【請求項１２】
　歯周期パターンの少なくとも１つの歯（５０）の高さ（Ｈ１、Ｈ２）を決定するために
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歯高さ（Ｈｇｅｗ）の割合が形成されることを特徴とする、請求項１０又は１１に記載の
方法。
【請求項１３】
　歯周期パターンの少なくとも１つの大きい方の歯及び１つの小さい方の歯（５０、５２
）の高さ（Ｈ１、Ｈ２）が決定されることを特徴とする、請求項１０～１２のいずれか一
項に記載の方法。
【請求項１４】
　大きい方の歯（５０）の高さ（Ｈ１）及び小さい方の歯（５２）の高さ（Ｈ２）が共通
の歯先線（４４）を基点に決定されることを特徴とする、請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　歯周期パターンの少なくとも１つの大きい方の歯及び１つの小さい方の歯（５０、５２
）の長さ（Ｌ１、Ｌ２）が決定されることを特徴とする、請求項１０～１４のいずれか一
項に記載の方法。
【請求項１６】
　前記切削カッタ歯部（１２）の所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）から所望の歯周期長（ＬＺ’
）を確認する際に、歯周期パターンの大きい方の歯（５０）の長さ（Ｌ１）が歯高さ（Ｈ
ｇｅｗ）の２／３となるように決定されるとともに、歯周期パターンの小さい方の歯（５
２）の長さ（Ｌ２）が歯高さ（Ｈｇｅｗ）の１／３となるように決定され、歯周期長（Ｌ
Ｚ）が歯（５０、５２）の長さ（Ｌ１、Ｌ２）の合計に相当することを特徴とする、請求
項１５に記載の方法。
【請求項１７】
　大きい方の歯（５０、５２）の高さ（Ｈ１）及び小さい方の歯（５２）の高さ（Ｈ２）
が共通の歯基線（４２）を基点に決定されることを特徴とする、請求項１３に記載の方法
。
【請求項１８】
　前記切削カッタ歯部（１２）の歯高さ（Ｈｇｅｗ）から所望の歯周期長（ＬＺ）を確認
する際に、歯周期パターンの大きい方の歯（５０）の長さ（Ｌ１）が所望の歯高さ（Ｈｇ
ｅｗ）の３／５となるように決定されるとともに、歯周期パターンの小さい方の歯（５２
）の長さ（Ｌ２）が歯高さ（Ｈｇｅｗ）の２／５となるように決定され、歯周期長（ＬＺ
）が歯（５０、５２）の長さ（Ｌ１、Ｌ２）の合計に相当することを特徴とする、請求項
１３～１５のいずれか一項又は１７に記載の方法。
【請求項１９】
　骨切削カッタを製造するための装置であって、骨切削カッタの管状の切削カッタシャフ
ト（１０）の先端面に切削カッタシャフト（１０）の所定の外径（Ｄ）で切削カッタ歯部
（１２）が作製される装置において、
　前記切削カッタシャフト（１０）のチューブ外周長（Ｕ）を決定するステップと、
　前記切削カッタ歯部（１２）の平均の所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）を確認するステップと
、
　歯周期パターンの所定のパラメータで、前記所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）から、前記切削
カッタ歯部の所望の歯周期長（ＬＺ’）を確認するステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記所望の歯周期長（ＬＺ’）で割るステップと、
　その結果を偶数値（Ｑｚ）へと丸めるステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記値（Ｑｚ）で割って、歯周期長（ＬＺ）を得るステッ
プと、
　を実行するように構成されていることを特徴とする装置。
【請求項２０】
　歯周期パターンのためのパラメータが少なくとも１つのウェッジ角及び／又は１つの入
射角を含むことを特徴とする、請求項１９に記載の装置。
【請求項２１】
　管状の切削カッタシャフトと、前記管状の切削カッタシャフトの先端面に設けられた切
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削カッタ歯部とを有する骨切削カッタであって、前記切削カッタ歯部が、前記切削カッタ
シャフトのチューブ外周の少なくとも一部にわたって周期的に分布される多くの歯周期パ
ターンから形成される、骨切削カッタ。
【請求項２２】
　前記歯部が、
　前記切削カッタシャフト（１０）のチューブ外周長（Ｕ）を決定するステップと、
　前記切削カッタ歯部（１２）の平均の所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）を確認するステップと
、
　歯周期パターンの所定のパラメータで、前記所望の歯高さ（Ｈｇｅｗ）から、前記切削
カッタ歯部の所望の歯周期長（ＬＺ’）を確認するステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記所望の歯周期長（ＬＺ’）で割るステップと、
　その結果を偶数値（Ｑｚ）へと丸めるステップと、
　前記チューブ外周長（Ｕ）を前記値（Ｑｚ）で割って、歯周期長（ＬＺ）を得るステッ
プと、
　によって決定されることを特徴とする、請求項２１に記載の骨切削カッタ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、骨切削カッタを製造する方法であって、骨切削カッタの管状の切削カッタシ
ャフトの先端面に切削カッタシャフトの所定の外径で切削カッタ歯部が作製される方法、
及び、骨切削カッタを製造するための装置であって、骨切削カッタの管状の切削カッタシ
ャフトの先端面に切削カッタシャフトの所定の外径で切削カッタ歯部が作製される装置に
関する。また、本発明は、管状の切削カッタシャフトと、管状の切削カッタシャフトの先
端面に設けられた切削カッタ歯部とを有する骨切削カッタであって、切削カッタ歯部が、
切削カッタシャフトのチューブ外周の少なくとも一部にわたって周期的に分布される多く
の歯周期パターンから形成される骨切削カッタに関する。
【背景技術】
【０００２】
　例えば独国特許第６９９　１７　６８３　Ｔ２号による従来の骨切削カッタは、中空の
円筒状切削カッタシャフトと、シャフトの後側の基端にあるハンドルと、シャフトの前端
又は先端にある切削カッタ歯部とを有している。
【０００３】
　そのような切削カッタは、脊椎の椎骨の外側突起の領域で椎骨要素を切削して中枢神経
系の挟まれた神経根への後側部アクセスを確立するために医療技術の分野で使用される。
この場合、このアクセスによって髄核組織及び他の組織種（被膜組織、瘢痕組織、環組織
）が除去される。これは、これらの組織が神経根を圧迫しているからである。椎骨の特定
のプロセスは、隣接する椎骨の隣接するプロセスとともに、いわゆる面関節を形成する。
【０００４】
　一般的な面関節切削カッタを使用し且つ挟まれた神経根の圧力を減らすための微小侵襲
的手術法は、非常にうまくいく。そのような介入の高い有病正診率に起因して、一般的な
骨切削カッタは、極めて正確な態様で形成されていなければならず、また、歯部の切れ味
が悪くなることを避けるために高度の強靭性を有していなければならない。また、そのよ
うな骨切削カッタは、使用中に安定していなければならず、また、任意の状況下で滑って
はならない。これらの要件の全ては、簡単且つ良好に消毒できつつ満たされなければなら
ない。このため、僅かな数で追加として行なわれる一般的なタイプの骨切削カッタの製造
は非常に高価である。特に、これは重要なことである。なぜなら、医師は、一般に、１つ
の骨切削カッタだけでなく、様々な寸法及び歯部パターンを伴う全範囲を必要とするから
である。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００５】
　この従来技術に鑑みて、本発明は、前述した不都合を回避しつつ、周知の方法にしたが
って寸法付けられる切削カッタ歯部と比べて製造コストが低減される骨切削カッタを製造
する方法を作製するという目的を有する。また、当該方法は、骨切削カッタの使用中に歯
部の良好な安定性及び強靭性が確保されるように切削カッタの寸法付けを容易にしなけれ
ばならない。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明によれば、上記目的は、
　－　切削カッタシャフトのチューブ外周長を決定するステップと、
　－　切削カッタ歯部の平均の所望の歯高さを確認するステップと、
　－　歯周期パターンの所定のパラメータで、所望の歯高さから、切削カッタ歯部の所望
の歯周期長を確認するステップと、
　－　チューブ外周長を所望の歯周期長で割るステップと、
　－　その結果を偶数値へと丸めるステップと、
　－　チューブ外周長を上記値で割って、歯周期長を得るステップと、
によって特徴付けられる包括的タイプの方法を用いて達成される。
【０００７】
　本発明に係る方法は、本発明にしたがって構成される骨切削カッタを製造するための装
置であって、個別生産工程又は小生産工程で作られる骨切削カッタの寸法付けが、本発明
に係る方法を使用して例えば歯高さなどの僅かなパラメータに応じて自動的に計算され得
るとともに、製造プロセスへと直接に流れ込むことができる、骨切削カッタを製造するた
めの装置で特に有利に実施できる。
【０００８】
　最後に、本発明の目的は、歯周期パターンの数が偶数であり及び／又は少なくとも一対
の歯周期パターンが管状の切削カッタシャフトの中心線に対して点対称に配置される骨切
削カッタによって解決される。
【０００９】
　チューブ外周にわたって分布される歯周期パターンの数において偶数値を選択すること
により、特に簡単な歯周期パターンの場合に、特に簡単な態様で、製造を非常に簡略化さ
せ、それにより、製造を安価にする、歯周期パターンの一対の点対称配置を得ることがで
きる。刃先の径方向軌道を保証しつつ、対向する歯周期パターンを同時に処理することが
できる。
【００１０】
　ここで、「長さ」とは、切削カッタシャフトの周方向での歯周期パターン又は個々の歯
の延びを示しており、一方、用語「高さ」とは、切削カッタシャフトの軸方向を示してい
る。
【００１１】
　チューブの外周長を直接に含むのではなく、チューブの外径をパラメータとして指定す
ることができる。この場合、チューブ外周長は、切削カッタシャフトの外径から決定され
る。例えば、外径の代わりに、半径を指定することができる。外径又は外径に比例するパ
ラメータは、例えば、データベースから或いはユーザインタフェースにより読み込んで設
定することができる。
【００１２】
　また、切削カッタ歯部の平均の所望の歯高さの確認は、データベースから或いはユーザ
インタフェースを使用して読み込むことにより実行することもできる。
【００１３】
　本発明に係る方法の特に有利な実施形態によれば、歯周期長の確認後に、歯高さの適合
、特にスケーリング、又は、歯周期パターンのウェッジ角及び／又は入射角の適合を実行
して、確認された歯周期長を歯高さに対して有利な比率で設定することができる。したが
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って、特定の状況では、歯周期パターンの所定のパラメータによって決定される、所望の
歯高さからの最終的な歯高さの小さな狂い、及び、所望の歯形状からの最終的な確認され
た歯形状の狂いを許容することができる。
【００１４】
　先に規定された本発明に係る装置の成し得る構造によれば、歯周期パターンのためのパ
ラメータに少なくとも１つのウェッジ角及び／又は１つの入射角を含ませることができる
。鋸歯のカッティング特性及び高さ／長さ比率の両方がこれらの角度によって殆ど決定さ
れるため、これらが特に重要なパラメータを形成する。
【００１５】
　歯周期パターンが少なくとも一対の歯を含んでいる場合であって、歯周期パターンの少
なくとも１つの歯の長さを決定するために歯周期長の割合が有利に形成され、及び／又は
、特に、歯周期パターンの少なくとも１つの歯の高さを決定するために歯高さの割合が形
成される場合には、本発明に係る方法を個々の歯から更に複雑な歯周期パターンへと簡単
に一般化することができる。
【００１６】
　大きい方の歯の高さ及び小さい方の歯の高さが共通の歯先線を基点に決定される場合に
は、非常に効果的な材料除去を伴って、大きい方の歯に関してかなりの安定性を得ること
ができる。したがって、中サイズの二重歯を伴うこのタイプの骨切削カッタは、良好な歯
安定性及び良好な材料除去を伴う正確な作業に特に適している。
【００１７】
　個々の歯の長さの変化に起因して割合が動かないように歯周期パターンの少なくとも１
つの大きい方及び１つの小さい方の歯の長さが決定される場合には、小さい方の歯と大き
い方の歯との間の長さ関係の不利な変化を避けることができる。
【００１８】
　切削カッタ歯部の歯高さから所望の歯周期長を確認する際に、歯周期パターンの大きい
方の歯の長さが歯高さの２／３となるように決定されるとともに、歯周期パターンの小さ
い方の歯の長さが歯高さの１／３となるように決定され、歯周期長が歯の長さの合計に相
当する場合には、良好な歯安定性及び良好な材料除去を伴う正確な作業のために特にうま
く寸法付けられる骨切削カッタを本発明に係る方法によって得ることができる。
【００１９】
　良好な歯安定性を伴う有効性の度合いが最も大きい材料除去に特に適した骨切削カッタ
、特に、粗い歯部を有する骨切削カッタを得るために、大きい方の歯の高さ及び小さい方
の歯の高さが共通の歯基線を基点に決定されることが提案される。材料除去の場合におけ
る有効性は、この寸法付けの結果として小さい方の歯が大きい方の歯の歯先線よりも下側
に隠されたままであるという事実に起因する。
【００２０】
　驚くべきことに、高い安定性の場合における有効性は、切削カッタ歯部の歯高さから所
望の歯周期長を確認する際に、歯周期パターンの大きい方の歯の長さが歯高さの３／５と
なるように決定されるとともに、歯周期パターンの小さい方の歯の長さが歯高さの２／５
となるように決定され、歯周期長が歯の長さの合計に相当する場合に特に高いことを見出
した。
【００２１】
　切削カッタは、通常、ステンレス鋼から形成される。歯部は、材料を機械的に除去或い
は切断することにより先端のチューブ端に形成されることが好ましい。この場合、歯部は
、特に、レーザ溶接によって形成される。
【００２２】
　或いは、研削、フライス削り又はエッチングなどの他の方法を使用することもできる。
【００２３】
　本発明の更なる利点及び特徴は、請求項、及び、本発明の実施形態が詳しく説明されて
いる以下の説明から理解されよう。
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【発明を実施するための最良の形態】
【００２４】
　図１は、中空円筒状の切削カッタシャフト１０と、当該シャフトの後側基端にある本明
細書には図示しないハンドルと、上記シャフトの前端又は先端にある第１のタイプの切削
カッタ歯部１２とを有する骨切削カッタを示している。切削カッタシャフト１０は、ハン
ドルを固定するための凹部１４をその基端に有している。
【００２５】
　そのような骨切削カッタは、脊椎の椎骨の外側突起の領域で椎骨要素を切削して中枢神
経系の挟まれた神経根への後側部アクセスを確立するために医療技術の分野で使用される
。
【００２６】
　図１に示される骨切削カッタは、既知のサイズの骨切削カッタの場合にこれが金属チュ
ーブから形成される既知の処理ステップとともに図２に示されるように骨切削カッタの寸
法を決定するための方法を含む製造方法の直接生産物である。後者の方法では、特に、切
削カッタシャフト１０の所定の外径Ｄの場合に、骨切削カッタの管状の切削カッタシャフ
ト１０の先端面にある切削カッタ歯部１２の歯周期長ＬＺが決定される。
【００２７】
　その場合、図２に示される方法ステップが行なわれる。
【００２８】
　第１のステップ１８では、方法を制御するここには図示しない計算ユニットからの外径
Ｄが、データベース又はユーザインタフェースから読み込まれる。
【００２９】
　第１の計算ステップ２０において、計算ユニットは、読み出し専用メモリから読み込む
数字０を外径Ｄに掛け合わせることにより、切削カッタシャフト１０の外径Ｄからチュー
ブ外周長Ｕを計算する。
【００３０】
　その後、計算ユニットは、ステップ２４において、切削カッタ歯部１２の平均の所望の
歯高さＨｇｅｗを、オペレータにより供給されるこの値を読み取ることにより確認する。
【００３１】
　また、計算ユニットは、歯部タイプ確認ステップ２８において、５つの異なる歯部タイ
プＣＲＸのうちのどのタイプかを確認する。ＣＲＸは、製造されるべき骨切削カッタが備
えていなければならない歯部タイプをコード化する変数のことである。変数ＣＲＸは、値
ＣＲＸ＝ＣＲＦ、ＣＲＭ、ＣＲＣ、ＣＲＰ又はＣＲＰＦをとることができる。歯部タイプ
ＣＲＸについては以下で更に説明する（図４～図８）。
【００３２】
　その後、計算ユニットは、長さ決定ステップ３２において、上記ステップで確認された
所望の歯高さＨｇｅｗから、歯周期パターンの所定のパラメータによりコード化される歯
部タイプＣＲＸに応じて、歯周期長のための目標値ＬＺ’を確認する。
【００３３】
　計算ユニットは、除算ステップ３４において、チューブ外周長Ｕを所望の歯周期長ＬＺ
’すなわち目標値で割るとともに、丸めステップ３６において、その結果を偶数値Ｑｚへ
と丸める。
【００３４】
　最後に、第２の除算ステップ３８において、計算ユニットは、チューブ外周長Ｕを値Ｑ
ｚで割って、歯周期長ＬＺを得る。
【００３５】
　歯周期長ＬＺを確認した後、適合ステップ４０において、所望の歯周期長ＬＺ’と第２
の除算ステップ３８で得られた実際の歯周期長ＬＺとから成る比率により、実際の歯高さ
Ｈのスケーリングが行なわれる。スケーリングにより、歯周期パターンのウェッジ角ａ及
び／又は入射角ｃが所望の歯高さＨｇｅｗから独立するようになる。
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【００３６】
　チューブの外周Ｕにわたって分布される歯周期パターンの数に関して偶数値Ｑｚを選択
することにより、個々の歯周期パターンの対を成す点対称配置が特に簡単な方法で得られ
、その結果、製造が大幅に簡略化され、したがって、安価になる。対向する歯周期パター
ンを同時に処理することができ、刃先の径方向軌道を保証できる。
【００３７】
　有利な実施形態では、２～９．５ｍｍの外径Ｄの場合に、値Ｑｚに関して、６～３０の
偶数値が生じる。
【００３８】
　歯周期パターンにおけるパラメータは、例えば、ウェッジ角ａ及び／又は入射角ｃを含
んでいる。したがって、長さ決定ステップ３２では、所望の歯高さＨｇｅｗと対応する角
度の逆コサインとを掛け合わせることにより切削カッタシャフト１０の外周方向の歯面の
投影を簡単に計算できるため、簡単な三角法計算により歯長又は歯周期長ＬＺを決定する
ことができる。無論、角度の代わりに、逆コサイン又は他の適した三角関数をパラメータ
として直接に記憶することもできる。
【００３９】
　図３～図８は、異なる歯周期パターンを伴う具体的な実施形態を示している。以下の説
明は、異なる歯周期パターンから生じる、歯周期長ＬＺを決定するための方法における違
いに限定されないが、一定の特徴を考慮して、方法の上記一般的な説明を参照する。
【００４０】
　本発明に係る装置は、このように特定されたステップを実行し且つ適切な歯部をシャフ
トに形成するために構成されている。
【００４１】
　図３は、歯が１つだけのタイプ３０＝ＣＲＦの簡単な歯周期パターンを有する切削カッ
タ歯部１２の詳細を示している。歯は、４５°のウェッジ角ａ及び９０°の入射角ｃを有
している。骨切削カッタの図４に示される先端には、図３に示される切削カッタ歯部１２
が設けられている。これは、特に、材料除去に関する効率が所要精度と比べてあまり重要
でない工程の終了直前の細かい作業に適している。
【００４２】
　図３及び図４の実施例では、長さ決定ステップ３２が特に簡単であるのが分かる。これ
は、４５°のウェッジ角ｓに起因して、歯周期長ＬＺが所望の歯高さＨｇｅｗと同じであ
り、それにより、２つの値を単に等しくすることができるからである。歯部タイプＣＲＸ
＝ＣＲＦの場合、交角はｄ＝９０°であり、逃げ角はｂ＝４５°である。
【００４３】
　一般に、歯周期パターンのパラメータは、歯周期パターンの一対の特徴的な直線間の角
度である。特徴的な直線は、特に、歯基線４２、歯先線４４、切歯面４６、及び、背面４
８であり、歯周期パターンの幾つかの歯の場合には、切歯面４６及び背面４８に対して異
なる角度を割り当てることもできる。また、切歯面４６と背面４８との間の内角はウェッ
ジ角ａとも称され、歯基線４２と切歯面４６との間の内角は入射角ｃと称され、背面４８
と歯先線４４との間の角度は逃げ角ｂと称され、歯先線４４と切歯面４６との間の角度は
交角ｄと称される。
【００４４】
　歯周期パターンが少なくとも一対の歯を含んでいる場合には、図５及び図６に示される
歯部タイプの場合のように、計算ユニットは、長さ決定ステップ３２において、歯周期パ
ターンの少なくとも１つの歯の高さ及び長さを決定するために、所望の歯高さＨｇｅｗの
割合を形成する。
【００４５】
　歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＭの図５に示される実施形態では、長さ決定ステップ３２にお
いて、切削カッタ歯部１２の所望の歯高さＨｇｅｗから所望の歯周期長ＬＺを確認する際
に、歯周期パターンの大きい方の歯５０の長さＬ１が歯高さＨｇｅｗの２／３となるよう
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に決定されるとともに、歯周期パターンの小さい方の歯５２の長さＬ２が歯高さＨｇｅｗ
の１／３となるように決定される。歯５０、５２のウェッジ角ａは４５°であり、入射角
ｃは９０°である。歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＭは、歯５０、５２の大きな安定度及び材料
の良好な除去を伴う正確な作業を行なえるようになっている。長さ決定ステップ３２では
、小さい方の歯５２の長さＬ２及び大きい方の歯５０の長さＬ１の両方が所望の歯高さＨ
ｇｅｗに比例して決定され、それにより、所望の歯高さＨｇｅｗとは無関係に比率が設定
される。この場合、歯周期長ＬＺは常に歯５０、５２の長さＬ１、Ｌ２の合計に相当する
。
【００４６】
　ＣＲＭタイプの歯周期パターンの２つの歯５０、５２の垂直配置は、大きい方の歯５０
の高さＨ１及び小さい方の歯５２の高さＨ２が共通の歯先線４４を基点に決定されるよう
に選択される。したがって、中サイズの二重歯を伴うこのタイプの骨切削カッタは、歯５
０、５２の良好な安定性及び材料の良好な除去を伴う正確な作業に特に適している。
【００４７】
　ＣＲＭタイプの歯周期パターンを有する骨切削カッタの有利な実施形態では、２～９．
５ｍｍの外径Ｄの場合に、値Ｑｚに関して、２～９の数値が生じる。その結果、小さい方
の歯５２の長さは１．０４７２ｍｍ～１．１０５４ｍｍとなり、大きい方の歯５０の長さ
は２．０９４４ｍｍ～２．２１０８ｍｍとなる。
【００４８】
　材料除去度合いが高くなるように特にうまく寸法付けられる骨切削カッタは、図６に示
される歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＣによって得られる。歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＣを有する
骨切削カッタは、多量の材料を除去する必要があり且つ精度があまり重要ではない粗い予
備的な作業に特に適している。長さ決定ステップ３２では、切削カッタ歯部１２の歯高さ
Ｈｇｅｗから所望の歯周期長ＬＺを確認する際に、歯周期パターンの大きい方の歯５０の
長さＬ１が所望の歯高さＨｇｅｗの３／５となるように決定されるとともに、歯周期パタ
ーンの小さい方の歯５２の長さＬ２が歯高さＨｇｅｗの２／５となるように決定される。
この場合、歯周期長ＬＺは歯５０、５２の長さＬ１、Ｌ２の合計に相当する。
【００４９】
　歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＣの骨切削カッタでは、小さい方の歯５２の歯先線４４’が大
きい歯５０の歯先線４４の下側に位置されるように、大きい方の歯５０の高さＨ１及び小
さい方の歯５２の高さＨ２が共通の歯基線４２を基点に決定される。材料除去に関する有
効性は、この寸法付けの結果として小さい方の歯５２が大きい方の歯５０の歯先線４４よ
りも下側に隠されたままであるという事実に起因する。
【００５０】
　図７は、歯タイプＣＲＸ＝ＣＲＰの切削カッタ歯部１２を有する骨切削カッタを示して
いる。この歯部タイプは、切削カッタ歯部１２が切削カッタシャフト１０の面の全周にわ
たって延びずに領域５４で不連続になっており、切削カッタ歯部１２を超えて軸方向に突
出する保護リップ５６が設けられていることを特徴としている。保護リップ５６は、基本
的に自由に選択できるが通常は９０°～１８０°に設定される角度領域にわたって延びて
おり、それにより、どのような場合でも、一対の歯周期が管状の切削カッタシャフト１０
の中心線５８に対して点対称となる。点対称は軸方向平面図にかかわるものである。
【００５１】
　そのような骨切削カッタは、処理されるべき骨の近傍に配置された組織を保護し且つ損
傷を回避するために使用できる。その上、図７に示される骨切削カッタの切削カッタ歯部
１２が歯部タイプＣＲＭのそれに適合する。
【００５２】
　図８は、歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＰＦの切削カッタ歯部１２を有する骨切削カッタを示
している。歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＰと同様、この歯部タイプは、前ヤスリ６０を有する
保護リップを有している。しかしながら、保護リップを円へと仕上げる先端前部の領域の
歯部は、衝撃作業用の二等辺歯を有する歯部タイプに対応している。
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【００５３】
　歯部タイプＣＲＸの選択とは無関係に、前述した製造方法の結果は、管状の切削カッタ
シャフト１０と、管状の切削カッタシャフト１０の先端面に設けられた切削カッタ歯部１
２とを有する骨切削カッタであって、切削カッタシャフト１０のチューブ外周Ｕの少なく
とも一部にわたって周期的に分布される多くの歯周期パターンにより切削カッタ歯部１２
が形成される骨切削カッタである。骨切削カッタの特徴は、歯周期パターンの数Ｕｚｉが
偶数であることから、少なくとも一対の歯周期パターンが管状の切削カッタシャフト１０
の中心線５８に対して点対称に配置されるという点である。
【００５４】
　また、歯部タイプＣＲＸ＝ＣＲＦの場合のように、歯部タイプＣＲＭ、ＣＲＣ、ＣＲＰ
、ＣＲＰＦでは、交角ｄが９０°であり、逃げ角ｂが４５°である。入射角ｃが９０°か
らはずれる他の歯部タイプに対して本発明に係る方法を一般化するため、長さ決定ステッ
プ３２では、所望の歯高さＨｇｅｗによるだけで三角関数を使用して歯長を確認すること
ができる。したがって、衝撃で作業ができ（入射角ｃ＜９０°）或いは引張りで作業がで
きる（入射角ｃ＞９０°）歯部タイプを得ることもできる。
【００５５】
　当然、前述した方法は、当業者にとって賢明と思われる更なる歯周期パターンを寸法付
けるため、例えば、湾曲した切歯面を有する歯周期パターン又は３つ以上の歯を有する歯
周期パターンのために使用されてもよい。また、方法は、単なる円筒状の切削カッタシャ
フト１０を有する骨切削カッタに限定されず、切削カッタ歯部１２の領域で或いは切削カ
ッタ歯部１２の下側で径方向に延びる切削カッタシャフトとともに使用されてもよい。
【図面の簡単な説明】
【００５６】
【図１】切削カッタ歯部を有する骨切削カッタを示している。
【図２】切削カッタ歯部の歯周期長を決定するための方法のフローチャートを示している
。
【図３】歯周期パターンのパラメータを説明するための切削カッタ歯部の詳細を示してい
る。
【図４】ＣＲＦ歯部タイプの切削カッタ歯部を有する骨切削カッタの先端を示している。
【図５】ＣＲＭ歯部タイプの切削カッタ歯部を有する骨切削カッタの先端を示している。
【図６】ＣＲＣ歯部タイプの切削カッタ歯部を有する骨切削カッタの先端を示している。
【図７】ＣＲＰ歯部タイプの切削カッタ歯部を有する骨切削カッタの先端を示している。
【図８】ＣＲＰＦ歯部タイプの切削カッタ歯部を有する骨切削カッタの先端を示している
。
【符号の説明】
【００５７】
１０…切削カッタシャフト、１２…切削カッタ歯部、１４…凹部、１８…ステップ、２０
…計算ステップ、２４…ステップ、２８…歯部タイプ確認ステップ、３２…長さ決定ステ
ップ、３４…除算ステップ、３６…丸めステップ、３８…除算ステップ、４０…適合ステ
ップ、４２…歯基線、４４…歯先線、４６…切歯面、４８…背面、５０…歯、５２…歯、
５４…領域、５６…保護リップ、５８…中心線、６０…ヤスリ、ａ…ウェッジ角、ｂ…逃
げ角、ｃ…入射角、ｄ…交角、Ｌ１…長さ、Ｌ２…長さ、Ｈ１…高さ、Ｈ２…高さ、Ｈｇ
ｅｗ、ＨＺ…歯高さ、ＬＺ、ＬＺ’…歯周期長、Ｕ…チューブ外周、Ｄ…外径、Ｑｚ…値
、ＣＲＸ…歯部タイプ。
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