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(57) Zusammenfassung: Ein chirurgisches Frasinstrument & L / 11 <
mit zwei ineinander angeordneten Rohrmessern (2, 9), die . L
jeweils ein zylindrisches Schaftrohr (4, 10), ein damit einstl- g |
ckig hohlhalbkugelférmig ausgebildetes distales Endstlick |
(12, 13) und ein Schneidfenster (6, 11) aufweisen, wobei das 22
aulere Rohrmesser (2) drehfest und das innere Rohrmesser 14
(9) drehangetrieben an einem Hauptkorper (3) befestigt sind, /
ist dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eines der End- {
stlicke (12, 13) in einem die Achse des zugehdrigen Schaft-
rohres (4, 10) umgebenden Loch (22) eine an ihrem Rand mit
dem Rand des Loches (22) verbundene Einsatzplatte (14,
15, 16, 18) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein chirurgisches Fras-
instrument der im Oberbegriff des Anspruches 1 ge-
nannten Art sowie ein Rohrmesser des Frasinstru-
mentes und ein Verfahren zur Herstellung des Rohr-
messers.

[0002] Ein gattungsgemales Frasinstrument ist aus
der EP 0 807 413 A1 bekannt. Es dient zum fréasen-
den Abtragen von Kérpergewebe aller Art und wird
insbesondere endoskopisch eingesetzt, wozu es mit
einem langgestreckten Schaftrohr geeignet ist.

[0003] Die Rohrmesser sind an einem Hauptkdrper
befestigt, und zwar das duflere Rohrmesser drehfest
und das innere Rohrmesser drehangetrieben. Dazu
ist im Hauptkérper z. B. ein Elektromotor vorgese-
hen. Die Lange der Schaftrohre ist den chirurgischen
Verhaltnissen angepasst, z. B. dem Arbeiten in ei-
nem Gelenk oder im Bauchraum. Das innere Rohr-
messer dreht sich mit hoher Drehzahl. Dabei wer-
den die Schneidfenster in den Schaftrohren relativ zu-
einander bewegt. In die Schneidfenster eintretendes
Gewebe wird durch Scherbewegung der Rander der
Schneidfenster zueinander abgeschnitten.

[0004] Dazu muissen die Rohrmesser moglichst eng
aufeinander gleiten und bedirfen zum langfristigen
sicheren Betrieb bei hoher Drehzahl einer guten La-
gerung aneinander. Dabei sind Lager zwischen den
zylindrischen Schaftrohren vorgesehen. Im Bereich
der halbkugelférmigen Endstiicke ist eine axiale La-
gerung der Schaftrohre aneinander erforderlich.

[0005] Nach dem Stand der Technik liegen zur axia-
len Lagerung die halbkugelférmigen Endstlicke voll-
flachig aufeinander. Das ergibt zwar eine gute axiale
Lagerung aber auch eine radiale Lagerung im Kugel-
bereich.

[0006] Eine zusétzliche radiale Lagerung im distalen
Endstick der Rohrmesser ist jedoch ungilinstig, da
sie zusammen mit den Lagerungen im Bereich des
zylindrischen Schaftrohres eine Uberbestimmung er-
gibt, welche zu Verschleild und zu Klemmgefahr fiihrt.

[0007] Ein weiterer Nachteil der bekannten Kon-
struktion ist die sehr kostenaufwandige Herstellung
der hohlhalbkugelférmig ausgebildeten distalen End-
sticke, die in hochgenauer Passform ausgebildet
sein missen.

[0008] Beim bekannten Herstellungsverfahren wird
das Schaftrohr am distalen Ende durch Driicken in
die Kugelform gezogen und dadurch bis auf ein klei-
nes Loch, das sehr aufwandig materialaufragend ver-
schlossen werden muss, geschlossen.
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[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, bei einem gattungsgemafRen Frasinstru-
ment die Probleme der axialen Lagerung kosten-
glnstig zu verbessern.

[0010] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Kennzeichnungsteiles des Anspruches 1 sowie mit
den Anspriichen 7 und 8 gel6st.

[0011] Erfindungsgemal ist in einem Endstlck, die
Achse des Schaftrohres umgebend, eine Einsatzplat-
te eingesetzt. Damit ertbrigt sich das Schlieen des
beim Zudrucken des Rohres verbleibenden Loches.
Da die Platte eingesetzt wird, |asst sie sich vom Rohr
getrennt bearbeiten und kann sehr einfach in geeig-
neter Weise fir die axiale Lagerung ausgebildet wer-
den. Diese Arbeiten an der Platte lassen sich we-
sentlich einfacher vornehmen, wenn diese noch vom
Rohrmesser getrennt ist.

[0012] Die Endstiicke kbnnen mit ihrer Einsatzplatte
genau halbkugelférmig ausgebildet sein, wobei sich
dann im Bereich der Endstlicke zusatzlich zur axia-
len Lagerung auch eine radiale Lagerung ergébe, die
jedoch unerwiinscht ist. Daher soll daftr Sorge ge-
tragen werden, dass im Bereich der halbkugelférmi-
gen distalen Endstlicke nur axiale Anlage, aber kei-
ne radiale Anlage gegeben ist. Dazu sind vorteilhaft
die Merkmale des Anspruches 2 vorgesehen. Wenn
eine Einsatzplatte mit der Mitte ihres zum anderen
Endstlck liegenden Flache Uber die Kugelflache vor-
springt, dann ergibt sich im Bereich dieser vorsprin-
genden Mitte die axiale Anlage zwischen den beiden
distalen Endstlicken, wodurch sich eine sehr saubere
axiale Lagerstelle ergibt und zwar ohne radiale Fih-
rung. Dabei kann diese Ausbildung der Einsatzplatte
sowohl am dufleren Rohrmesser, als auch am inne-
ren Rohrmesser vorgesehen sein. Am duf3eren Rohr-
messer muss die Platte dabei nach innen vorsprin-
gend und am inneren Rohrmesser nach aulen vor-
springend ausgebildet sein.

[0013] Vorteilhaft ist dabei gemal Anspruch 3 die In-
nenflache der Einsatzplatte eben ausgebildet. Wenn
diese Einsatzplatte am dufleren Rohrmesser vorge-
sehen ist, so liefert die ebene Innenflache eine gu-
te Anlage fir den vorspringenden Bereich der Ein-
satzplatte am inneren Rohrmesser, wobei jede radia-
le Fihrung in diesem Bereich vermieden wird.

[0014] Dabei ist vorteilhaft nach Anspruch 4 die Au-
Renflache der Einsatzplatte als Teil der Kugelflache
ausgebildet. Es ergibt sich also auf der Aulenseite
des Rohrmessers eine vollig ungestorte Kugelflache,
wodurch z. B. Verletzungen vermieden werden.

[0015] Vorteilhaft gemal Anspruch 5 kénnen bei die-
ser Ausbildung der Einsatzplatte mit ebener Innen-
flache und kugelférmiger AuRenflache beide Einsatz-
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platten identisch ausgebildet sein, was die Lagerhal-
tung und die Kosten erleichtert.

[0016] Die Einsatzplatte kann weitgehend beliebi-
ge Umfangsform haben, z. B. viereckig. Das Loch
im Endstlick, das die Einsatzplatte aufnehmen soll,
muss dann entsprechend hergestellt werden. Vor-
zugsweise gemaly Anspruch 6 ist dieses Loch als
konzentrisch zur Achse des zugehdrigen Schaftroh-
res angeordnete Bohrung ausgebildet, wodurch die
Herstellung des Loches in drehender Bearbeitung
sehr stark vereinfacht wird. Auch die dazu passende
Einsatzplatte mit zylinderférmiger Randflache lasst
sich kostengunstig herstellen.

[0017] Anspruch 7 schiitzt das Rohrmesser des
Frasinstrumentes.

[0018] Das erfindungsgeméaflle Rohrmesser kann
auf unterschiedliche Weise hergestellt werden, vor-
zugsweise gemal Anspruch 8. Dabei wird zunachst,
vorzugsweise in rotierender Arbeitsweise, ein Ende
des Schaftrohres in die Halbkugelform gedrickt, bis
dort eine kleine Cffnung verbleibt, die kleiner ist, als
das Loch, in das die Einsatzplatte eingesetzt werden
soll. Anschliefend wird dann das Loch fiir die Ein-
satzplatte, z. B. mit einem Bohrer eingebracht, um
sodann die Einsatzplatte in dieses Loch einzusetzen
und schlief3lich am Rand mit dem Schaftrohr zu ver-
binden, beispielsweise durch Verléten, Verschwei-
Ren oder dergleichen.

[0019] In der Zeichnung ist die Erfindung beispiels-
weise und schematisch dargestellt. Es zeigen:

[0020] Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsge-
méafRen Frasinstrumentes,

[0021] Fig. 2 einen Achsschritt durch den vergro-
Rerten distalen Endbereich des Frasinstrumentes der
Fig. 1 mit Darstellung des Bereiches der axialen Ab-
stitzung mittels zweier Einsatzplatten,

[0022] Fig. 3 u. Fig. 4 eine Darstellung der Einsatz-
platten in anderen Ausfihrungsformen,

[0023] Fig. 5 eine Darstellung des Bereiches der
axialen Anlage mit nur einer Einsatzplatte, und

[0024] Fig. 6-Fig. 8 in einem Achsschnitt durch den
distalen Endbereich eines Rohrmessers drei Her-
stellungsschritte zur Ausbildung des distalen Endstu-
ckes.

[0025] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemales Frasin-
strument 1 mit einem auflieren Rohrmesser 2, das an
einem Hauptkoérper 3 befestigt ist. Der Hauptkorper 3
kann als Handgriff verwendet werden und dazu ent-
sprechend ausgebildet sein. Das dul3ere Rohrmes-
ser 2 weist ein langgestrecktes zylindrisches Schaft-
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rohr 4 und ein halbkugelférmig ausgebildetes distales
Endstlick 12 auf. Nahe des distalen Endstlickes 12 ist
im Rohrmesser 2 ein Schneidfenster 6 ausgebildet.

[0026] Im Hauptkdrper 3 ist ein in der Fig. 1 nicht
sichtbarer Elektromotor angeordnet, der tUiber ein vom
Hauptkorper 3 nach auRen abgehendes Kabel 7 ver-
sorgt ist. AuRerdem geht vom Hauptkérper 3 ein
Schlauch 8 ab, der z. B. an eine geeignete Saugein-
richtung angeschlossen ist, um aus dem Inneren des
Schaftrohres 4 abzusaugen.

[0027] Fig. 2 zeigt in vergréRertem Schnitt den dis-
talen Endbereich des dufleren Rohrmessers 2. Es ist
zu sehen, dass in diesem ein inneres Rohrmesser 9
angeordnet ist, das mit seinem zylindrischen Schaft-
rohr 10 im zylindrischen Schaftrohr 4 des aufieren
Rohrmessers 2 in guter axialer Lagerung angeordnet
ist. An der Stelle des Schneidfensters 6 im aufieren
Rohrmesser 2 hat auch das innere Rohrmesser 9 ein
dazu passendes Schneidfenster 11.

[0028] Das innere Rohrmesser 9 ist vom Motor im
Hauptkorper 3 angetrieben und dreht sich um die ge-
meinsame Achse der beiden Rohrmesser 2 und 9.
Dabei bewegen sich die Schneidfenster 6 und 11 re-
lativ zueinander, so dass ihre Kanten eindringendes
Gewebe abschneiden. Bei hoher Drehzahl ergibt sich
eine sehr gute Fraswirkung. Abgefrastes Material ge-
langt durch die Schneidfenster 6, 11 ins Innere des
inneren Rohrmessers 9 und wird von dort tber den
Saugschlauch 8 abgesaugt.

[0029] Fig. 2 zeigt, dass das distale Endstick 12
des &duleren Rohrmessers 2 ebenso wie das dis-
tale Endstiick 13 des inneren Rohrmessers 9 hohl-
halbkugelférmig ausgebildet sind. Waren die distalen
Endstlicke 12 und 13 so angeordnet, wie dies in der
EP 0807 413 A1 beschrieben ist, so wirde die Innen-
flache des duferen Endstlickes 12 genau der Aulen-
flache des inneren Endstlickes 13 entsprechen und
dieser flachig anliegen.

[0030] Mit einer solchen Kugelflachenanlage zwi-
schen den beiden Endstiicken 12 und 13 ergébe
sich eine axiale Abstlitzung, was notwendig und er-
wiinscht ist, aber auch eine radiale Abstiltzung zwi-
schen den Rohrmessern 2 und 9, was hier an den
distalen Endstiicken unerwiinscht ist, da sich zusam-
men mit den sonstigen Lagerungen der Rohrmesser
im Bereich der zylindrischen Schaftrohre 4 und 10 ei-
ne Uberbestimmung ergébe.

[0031] Die erfindungsgemafe Ausbildung gemafd
Fig. 2 sorgt dafir, dass sich eine Abstlitzung der
Rohrmesser 2 und 9 aneinander nur genau an einem
Punkt ergibt, der in der Achse der Rohrmesser liegt.
Die sonstigen Bereiche der Halbkugelflachen werden
im Abstand gehalten, so dass sich in den Endstlcken
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12 und 13 keine axial stiitzende Anlage der Kugelfla-
chen ergibt.

[0032] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 wird das
dadurch erreicht, dass in einem mittleren Bereich die
Innenseite des aulleren Endstiickes 12 eben ausge-
bildet ist. Dieser Bereich springt somit Gber die innere
Kugelfladche des Endstiickes 12 axial vor und sorgt fur
eine Abstandshaltung zwischen den Endstlicken 12
und 13, auch wenn, wie dargestellt, die Aul3enflache
des inneren Endstlickes 13 exakt kugelférmig bleibt.

[0033] Wie Fig. 2 zeigt, kbnnen dabei in diesem mitt-
leren Bereich beide Endstlicke 12 und 13 identisch
ausgebildet sein.

[0034] Wie Fig. 2 ferner zeigt, sind die mittleren Be-
reiche der Endstiicke 12 und 13 als identische Ein-
satzplatten 14 ausgebildet. Dadurch wird die Herstel-
lung der mittleren Bereiche der Endstlicke 12 und
13, die eine prazise Passform erfordern, stark verein-
facht. Die Einsatzplatten 14 kdnnen z. B. auf ganz
andere Weise hergestellt werden, wie die restlichen
Teile der Rohrmesser.

[0035] Fig. 3 zeigt bei ansonsten mit der Darstel-
lung der Fig. 2 Ubereinstimmender, zur zeichneri-
schen Vereinfachung weggelassener Ausbildung nur
die beiden Einsatzplatten, hier jedoch in anderer Aus-
bildung. Die Einsatzplatte 14 des inneren Rohrmes-
sers 9 entspricht der Ausbildung der Fig. 2. Die Ein-
satzplatte 15 im duBeren Rohrmesser 2 ist an ihrer
Innenflache eben, wie auch die Einsatzplatte 14, je-
doch in dieser Ausfliihrungsform auch auf der Auf3en-
flache eben, was hier als Beispiel einer méglichen
Ausfihrungsform dargestellt wird.

[0036] Fig. 4 zeigt eine weitere Variante der Einsatz-
platten, wobei die Einsatzplatte am inneren Rohrmes-
ser die auf beiden Flachen ebene Platte 15 ist und die
aulere Einsatzplatte 16 von vollig anderer Form ist.
Sie springt nach innen mit einer Auswolbung 17 vor.

[0037] In Fig. 5 ist noch eine weitere Variante der
axialen Lagerung dargestellt. Hier ist das &uflere
Endstuick 12 ohne Einsatzplatte ausgebildet. Im inne-
ren Endstiick 13 ist eine Einsatzplatte 18 angeordnet,
die einen deutlichen Vorsprung 19 in distaler Rich-
tung aufweist. Bei dieser Ausflihrungsform kann auch
das dussere Endstlck 12 aus Griinden der Vereinfa-
chung der Herstellung mit einer Einsatzplatte ausge-
bildet sein, die auf beiden Flachen Kugelform hatte.

[0038] Alle Ausflihrungsformen der axialen Abst(t-
zung, die in den Fig. 2 bis Fig. 5 dargestellt sind, er-
geben denselben Effekt, ndmlich eine punktférmige
Anlage der Endstlicke 12 und 13 genau auf der Ro-
tationsachse des inneren Rohrmessers 9, wobei die
restlichen Teile der Halbkugel ohne Anlage zwischen
den Endstlicken 12 und 13 bleibt.
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[0039] Die Fig. 6 und Fig. 8 dienen der Erlduterung
eines vorteilhaften Verfahrens zur Herstellung des
Rohrmessers 2, das auch zur Herstellung des Rohr-
messers 9 verwendbar ist, das bis auf den Durch-
messer identisch ausgebildet sein kann, wie dies die

Fig. 2 zeigt.

[0040] Ausgegangen wird dabei von einem geraden
Rohrstlick, dessen distaler Endbereich in Fig. 6 ge-
zeigt wird. Es handelt sich im dargestellten Beispiel
um den Endbereich des zylindrischen Schaftrohres 4.
Das Schaftrohr 4 ist z. B. mit der dargestellten gera-
den Schnittflaiche von einem Endlosrohr abgeschnit-
ten.

[0041] Das Rohrstiick 4 wird z. B. auf einer Dreh-
bank rotierend angetrieben und in seinem dargestell-
ten Endbereich mit einem Druckwerkzeug rotierend
verformt, so dass das dargestellte Ende im Durch-
messer immer enger eingezogen wird, bis sich die in
Fig. 7 dargestellte verrundete Form des Endstlickes
12 ergibt. Zum Driicken kann z. B. ein in Fig. 7 dar-
gestelltes gerades Werkzeug 20 verwendet werden,
das allmahlich Gber die Stellungen 20, 20*, 20" immer
mehr angewinkelt wird, um dabei das Rohr 4 aus der
geraden Form gemaR Fig. 6 in die verrundete Form
gemal Fig. 7 zu driicken.

[0042] Bei dieser Herstellung verbleibt eine Offnung
21, die durch Verschweillung oder ahnliche mate-
rialauftragende Technik verschlossen werden kann.
Vorzugsweise wird jedoch wie in Fig. 8 dargestellt,
in der Achse des Rohres 4 eine Bohrung 22 einge-
bracht, die in ihrem Durchmesser zum Auf3endurch-
messer der Einsatzplatten, z. B. der Einsatzplatte 14
gemal Fig. 2 passt. Darin kann dann eine Einsatz-
platte 14 eingesetzt werden, wie dies in Fig. 2 darge-
stellt ist, und am Rand befestigt werden, z. B. durch
VerschweilRung.

[0043] Die Einsatzplatten 14, 15, 16 oder 18 sind
an dem Punkt ihrer Beriihrung einem erhohten Ver-
schleiss ausgesetzt und bestehen daher vorteilhaft
aus einem besoners verschleissfesten Material wie z.
B. Hartmetall oder Keramik.



DE 10 2012 005 536 A1 2013.09.26

ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- EP 0807413 A1[0002, 0029]

5/9



DE 10 2012 005 536 A1 2013.09.26

Patentanspriiche

1. Chirurgisches Frasinstrument mit zwei ineinan-
der angeordneten Rohrmessern (2, 9), die jeweils
ein zylindrisches Schaftrohr (4, 10), ein damit einstu-
ckig hohlhalbkugelférmig ausgebildetes distales End-
stick (12, 13) und ein Schneidfenster (6, 11) auf-
weisen, wobei das auflere Rohrmesser (2) drehfest
und das innere Rohrmesser (9) drehangetrieben an
einem Hauptkdrper (3) befestigt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eines der Endstlicke
(12, 13) in einem die Achse des zugehdrigen Schaft-
rohres (4, 10) umgebenden Loch (22) eine an ihrem
Rand mit dem Rand des Loches (22) verbundene
Einsatzplatte (14, 15, 16, 18) aufweist.

2. Frasinstrument nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einsatzplatte (14, 15, 16, 18)
mit der Mitte ihrer zum anderen Endstlick liegenden
Flache Uber die Kugelflache (12, 13) vorspringend
ausgebildet ist.

3. Frasinstrument nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Innenflache der Einsatzplatte
(14, 15, 18) eben ausgebildet ist.

4. Frasinstrument nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die AuRenflache der Einsatzplat-
te (14) als Teil der Kugelflache ausgebildet ist.

5. Frasinstrument nach den Ansprichen 3 und
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatzplatten
(14) beider Rohrmesser (2, 9) identisch ausgebildet
sind.

6. Frasinstrument nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Loch
als konzentrisch zur Achse des zugehorigen Schaft-
rohres (4, 10) angeordnete Bohrung (22) ausgebildet
ist.

7. Rohrmesser eines Frasinstrumentes nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche.

8. Verfahren zur Herstellung eines Rohrmessers
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Ende des Schaftrohres (4) zur Halbkugelform ge-
driickt wird, bis eine Offnung (21) verbleibt, die klei-
ner ist, als die Flache des Loches (22), das dann das
Loch (22) eingebracht und in dieses die Einsatzplat-
te (14) eingesetzt und schlieBlich diese am Rand be-
festigt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig 3 15

Fig 4 17
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Fig 5 19
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Fig 6 _J

Fig 7
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