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【手続補正書】
【提出日】平成21年12月9日(2009.12.9)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
医療用インプラント部品を製造する方法であって、前記方法は、
第１の材料から、ベアリング部分を有する前記基質を形成するステップと、
所定の溶射技術にしたがって第２の材料からなる粒子を基質のベアリング部分に対して吹
き付けて、前記ベアリング部分上にコーティングを設けるステップと、
コーティングされたベアリング部分を真空焼結プロセスに晒すステップと、
を含み、
製造完了時に、ベアリング部分は、部材又は他の医療用インプラント部品の一部と関節を
成すようになっているベアリング表面となる、医療用インプラント部品を製造する方法。
【請求項２】
前記第１の材料が第２の材料と異なる請求項１に記載の方法。
【請求項３】
前記所定の溶射技術が熱型の溶射プロセスである請求項１に記載の方法。
【請求項４】
前記熱型の溶射技術は、プラズマ溶射プロセス又は高速酸素燃料（ＨＶＯＦ）溶射プロセ
スのうちの１つである請求項３に記載の方法。
【請求項５】
前記ＨＶＯＦ溶射プロセスがケロシン型溶射プロセスである請求項４に記載の方法。
【請求項６】
前記第１の材料が生体適合性金属又はその合金である請求項２に記載の方法。
【請求項７】



(2) JP 2007-229446 A5 2010.1.28

前記第２の材料がセラミック材料又はセラミック金属（サーメット）複合材料である請求
項２に記載の方法。
【請求項８】
前記セラミック材料は、シリコン（Ｓｉ）、チタン（Ｔｉ）、タンタル（Ｔａ）、タング
ステン（Ｗ）、ジルコニウム（Ｚｒ）、ニオブ（Ｎｂ）、クロム（Ｃｒ）、又はアルミニ
ウム（Ａｌ）のうちの任意の元素の酸化物、炭化物、窒化物、又は、ニトロカーバイドの
うちの任意の１つであり、サーメット複合材料は、（ｉ）Ｓｉ、Ｔｉ、Ｔａ、Ｗ、Ｚｒ、
Ｎｂ、Ｃｒ又はＡｌのうちの任意の元素の酸化物、炭化物、窒化物、又は、ニトロカーバ
イドのうちのいずれかと、（ｉｉ）Ｔｉ又はその合金、コバルトクロム又はその合金、Ｚ
ｒ金属又はその合金、Ｔａ又はその合金、あるいは、ステンレススチールのうちのいずれ
かとによって形成されている請求項７に記載の方法。
【請求項９】
医療用インプラント部品を製造する方法であって、前記方法は、
第１の材料から、ベアリング部分を有する前記基質を形成するステップと、
所定の溶射技術にしたがって第２の材料からなる粒子を基質のベアリング部分に対して吹
き付けて、前記ベアリング部分上に第１の厚さを有する第２の材料のコーティングを設け
るステップと、
コーティングが第１の厚さよりも薄い第２の厚さを有するように、第２の材料のコーティ
ングを研削するステップと、
コーティングが第２の厚さまで研削された後、第２の材料のコーティングを真空焼結プロ
セスに晒すステップと、
を含み、
製造完了時に、第２の材料のコーティングを有する前記基質のベアリング部分は、部材又
は他の医療用インプラント部品の一部と関節を成すようになっている、医療用インプラン
ト部品を製造する方法。
【請求項１０】
前記コーティングが第２の厚さよりも薄い第３の厚さを有するように、第２の材料のコー
ティングを真空焼結プロセスに晒した後に研削するステップを更に含む請求項９に記載の
方法。
【請求項１１】
前記第１の材料が第２の材料と異なる請求項９に記載の方法。
【請求項１２】
前記所定の溶射技術が熱型の溶射プロセスである請求項９に記載の方法。
【請求項１３】
前記熱型の溶射技術は、プラズマ溶射プロセス又は高速酸素燃料（ＨＶＯＦ）溶射プロセ
スである請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
前記第１の材料が生体適合性金属又はその合金である請求項１１に記載の方法。
【請求項１５】
前記第２の材料がセラミック材料である請求項１４に記載の方法。
【請求項１６】
前記セラミック材料がクロム酸化物又はクロムカーバイドである請求項１５に記載の方法
。
【請求項１７】
前記第２の材料のコーティングが少なくとも約２５ミクロンの厚さを有する請求項１に記
載の方法。
【請求項１８】
前記第１の材料が第２の材料と同じである請求項１に記載の方法。
【請求項１９】
前記医療用インプラント部品が大腿骨球頭部品である請求項１に記載の方法。
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【請求項２０】
前記コーティングの第３の厚さが少なくとも約２５ミクロンの値を有する請求項１０に記
載の方法。
【請求項２１】
前記第１の材料が第２の材料と同じである請求項９に記載の方法。
【請求項２２】
前記医療用インプラント部品が大腿骨球頭部品である請求項９に記載の方法。
【請求項２３】
医療用インプラント部品を製造する方法であって、前記方法は、
第１の材料から、ベアリング部分を有する前記基質を形成するステップと、
所定の溶射技術にしたがって第２の材料からなる粒子を基質のベアリング部分に対して吹
き付けて、前記ベアリング部分上にコーティングを設けるステップと、
コーティングされたベアリング部分を、大気を制御した焼結プロセスに晒すステップと、
を含み、
製造完了時に、ベアリング部分は、部材又は他の医療用インプラント部品の一部と関節を
成すようになっているベアリング表面となる、医療用インプラント部品を製造する方法。
【請求項２４】
前記第１の材料が第２の材料と異なる請求項２３に記載の方法。
【請求項２５】
前記所定の溶射技術が熱型の溶射プロセスである請求項２３に記載の方法。
【請求項２６】
前記熱型の溶射技術は、プラズマ溶射プロセス又は高速酸素燃料（ＨＶＯＦ）溶射プロセ
スのうちの１つである請求項２５に記載の方法。
【請求項２７】
前記ＨＶＯＦ溶射プロセスがケロシン型溶射プロセスである請求項２６に記載の方法。
【請求項２８】
前記第１の材料が生体適合性金属又はその合金である請求項２４に記載の方法。
【請求項２９】
前記第２の材料がセラミック材料又はセラミック金属（サーメット）複合材料である請求
項２８に記載の方法。
【請求項３０】
前記セラミック材料は、シリコン（Ｓｉ）、チタン（Ｔｉ）、タンタル（Ｔａ）、タング
ステン（Ｗ）、ジルコニウム（Ｚｒ）、ニオブ（Ｎｂ）、クロム（Ｃｒ）、又はアルミニ
ウム（Ａｌ）のうちの任意の元素の酸化物、炭化物、窒化物、又は、ニトロカーバイドの
うちの任意の１つであり、サーメット複合材料は、（ｉ）Ｓｉ、Ｔｉ、Ｔａ、Ｗ、Ｚｒ、
Ｎｂ、Ｃｒ又はＡｌのうちの任意の元素の酸化物、炭化物、窒化物、又は、ニトロカーバ
イドのうちのいずれかと、（ｉｉ）Ｔｉ又はその合金、コバルトクロム又はその合金、Ｚ
ｒ金属又はその合金、Ｔａ又はその合金、あるいは、ステンレススチールのうちのいずれ
かとによって形成されている請求項２９に記載の方法。
【請求項３１】
医療用インプラント部品を製造する方法であって、前記方法は、
第１の材料から、ベアリング部分を有する前記基質を形成するステップと、
所定の溶射技術にしたがって第２の材料からなる粒子を基質のベアリング部分に対して吹
き付けて、前記ベアリング部分上に第１の厚さを有する第２の材料のコーティングを設け
るステップと、
コーティングが第１の厚さよりも薄い第２の厚さを有するように、第２の材料のコーティ
ングを研削するステップと、
コーティングが第２の厚さまで研削された後、第２の材料のコーティングを、大気を制御
した焼結プロセスに晒すステップと、
を含み、
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製造完了時に、第２の材料のコーティングを有する前記基質のベアリング部分は、部材又
は他の医療用インプラント部品の一部と関節を成すようになっている、医療用インプラン
ト部品を製造する方法。
【請求項３２】
前記コーティングが第２の厚さよりも薄い第３の厚さを有するように、第２の材料のコー
ティングを、大気を制御した焼結プロセスに晒した後に研削するステップを更に含む請求
項３１に記載の方法。
【請求項３３】
前記第１の材料が第２の材料と異なる請求項３１に記載の方法。
【請求項３４】
前記所定の溶射技術が熱型の溶射プロセスである請求項３１に記載の方法。
【請求項３５】
前記熱型の溶射技術は、プラズマ溶射プロセス又は高速酸素燃料（ＨＶＯＦ）溶射プロセ
スである請求項３４に記載の方法。
【請求項３６】
前記第１の材料が生体適合性金属又はその合金である請求項３３に記載の方法。
【請求項３７】
前記第２の材料がセラミック材料である請求項３６に記載の方法。
【請求項３８】
前記セラミック材料がクロム酸化物又はクロムカーバイドである請求項３７に記載の方法
。
【請求項３９】
前記第２の材料のコーティングが少なくとも約２５ミクロンの厚さを有する請求項２３に
記載の方法。
【請求項４０】
前記第１の材料が第２の材料と同じである請求項２３に記載の方法。
【請求項４１】
前記医療用インプラント部品が大腿骨球頭部品である請求項２３に記載の方法。
【請求項４２】
前記コーティングの第３の厚さが少なくとも約２５ミクロンの値を有する請求項３２に記
載の方法。
【請求項４３】
前記第１の材料が第２の材料と同じである請求項３１に記載の方法。
【請求項４４】
前記医療用インプラント部品が大腿骨球頭部品である請求項３１に記載の方法。 
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