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【０１３３】
　上文中に説明した実施形態は、本発明の例示の実施形態である。当業者は、本明細書中
に開示した本発明の概念から逸脱することなく、上文中に説明した実施形態を様々に使用
でき、発展できる。従って、本発明は、以下の特許請求の範囲のみによって定義されるべ
きである。
　本発明の参考例を以下に記載する。
　　［例１］
　手術を行う方法において、
ａ）皮膚に複数の開口部を形成する工程と、
ｂ）前記開口部の各々に皮膚ポートを挿入する工程と、
ｃ）前記皮膚ポートを通して縫合材を挿入し、皮膚の下に縫合材マトリックスを形成する
工程と、を含む、方法。
　　［例２］
　例１に記載の方法において、
　前記手術はネックリフト手術である、方法。
　　［例３］
　例１に記載の方法において、
　前記複数の開口部は、第１群及び第２群を含み、前記縫合材マトリックスは、前記第１
群の開口部と前記第２群の開口部との間で前記縫合材をジグザグに通すことによって形成
される、方法。
　　［例４］
　例３に記載の方法において、更に、
　中線アクセス箇所を皮膚に形成する工程を含み、前記中線アクセス箇所は、ほぼ、前記
第１群と前記第２群との間に配置される、方法。
　　［例５］
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　手術を行う方法において、
ａ）テープテンプレートを患者の皮膚の一部に置く工程と、
ｂ）複数のアクセス箇所のマークを付ける工程と、
ｃ）中線アクセス箇所を形成するために開口部を形成する工程と、
ｄ）脂肪吸引を行う工程と、
ｅ）前記アクセス箇所のところで皮膚に複数の開口部を形成する工程と、
ｆ）前記開口部の各々に皮膚ポートを挿入する工程と、
ｇ）前記中線アクセス箇所に皮膚ポートを挿入する工程と、
ｈ）縫合材を結索した通しデバイスを提供する工程と、
ｉ）前記通しデバイス及び前記縫合材を少なくとも一つの皮膚ポートを通して挿入し、皮
膚の下に縫合材マトリックスを形成する工程と、
ｊ）前記中線アクセス箇所の前記皮膚ポートを通して前記縫合材の端部を引っ張る工程と
、
ｋ）前記縫合材の前記端部を結んで結び目にする工程と、
ｌ）前記結び目を前記中線アクセス箇所の前記皮膚ポートを通して皮膚の下に押す工程と
、
ｍ）前記アクセス箇所の前記開口部から前記皮膚ポートを取り除く工程と、を含む、方法
。
　　［例６］
　手術用キットにおいて、
ａ．少なくとも一つのテープ部材、
ｂ．ランセット、
ｃ．ハンドセット、
ｄ．複数の皮膚ポート、
ｅ．通しデバイス、
ｆ．ねじ山を備えた皮膚ポート、
ｇ．結び目配置器具、及び
ｈ．縫合材
のうちの少なくとも二つを含む、手術用キット。
　　［例７］
　例６に記載の手術用キットにおいて、前記ハンドセットは、
ａ．第１及び第２の両端部を持ち、長さ方向軸線を形成する全体にチューブ状の主本体部
分と、
ｂ．前記主本体部分の前記第１端部から延びる、全体にチューブ状形状の、ねじ山を備え
た雌コネクタを含む器具装着部と、
ｃ．前記主本体部分の前記第２端部から延びる光ポートと、を含む、手術用キット。
　　［例８］
　例７に記載の手術用キットにおいて、前記通しデバイスは、
ａ．第１及び第２の両端部と、内部と、そこに形成されたアイレットとを含む細長いチュ
ーブであって、前記細長いチューブの前記第１端部には鈍チップが取り付けられており、
前記第２端部はねじ山を備えたコネクタを含み、前記鈍チップは半透明である、細長いチ
ューブと、
ｂ．前記細長いチューブの前記内部を通って延びる少なくとも一つの光ファイバストラン
ドを含み、前記少なくとも一つの光ファイバストランドがエネルギー供給されたとき、前
記半透明チップが照らされる光ファイバコアと、を含む、手術用キット。
　　［例９］
　例８に記載の手術用キットにおいて、前記結び目配置器具は、
ａ．内部と、各々に開口部が形成された第１及び第２の両端部とを含む細長いチューブで
あって、前記細長いチューブの前記第１端部はフォーク状であり、前記第２端部はねじ山
を備えたコネクタを含む、細長いチューブと、
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ｂ．前記細長いチューブの前記内部を通って延びる少なくとも一つの光ファイバストラン
ドを含み、前記少なくとも一つの光ファイバストランドがエネルギー供給されたとき、前
記細長いチューブの前記第１端部の前記開口部を通して光が伝達される、光ファイバコア
と、を含む、手術用キット。
　　［例１０］
　例９に記載の手術用キットにおいて、
　前記縫合材は、少なくとも三つのストランドを含む編成縫合材を含み、前記ストランド
のうちの少なくとも一つが光ファイバ材料で形成されている、手術用キット。
　　［例１１］
　例６に記載の手術用キットにおいて、前記少なくとも一つの皮膚ポートは、
ａ．長さ方向軸線を形成するフランジと、
ｂ．前記フランジから下方に延びるチューブであって、前記チューブは前記チューブと軸
線方向で整合しており、前記フランジ及び前記チューブが協働してそこを貫通するトンネ
ルを形成し、前記チューブは前記フランジ内で回転自在であり、前記チューブは、折り畳
み機構及びチューブ外面に形成されたねじ山を含む、手術用キット。
　　［例１２］
　手術前に皮膚にマークを付ける方法において、
ａ）各々に複数の穴が形成された第１及び第２のテープ部材を提供する工程と、
ｂ）前記第１テープ部材を皮膚の一部に配置する工程と、
ｃ）前記第２テープ部材を、前記第１テープ部材が前記第２テープ部材から間隔が隔てら
れるように、皮膚の一部に配置する工程と、
ｄ）前記第１テープ部材の前記穴のうちの少なくとも一つの穴を通して皮膚にマークを付
ける工程と、
ｅ）前記第２テープ部材の前記穴のうちの少なくとも一つの穴を通して皮膚にマークを付
ける工程と、
ｆ）前記第１及び第２のテープ部材を皮膚から取り外す工程と、を含む、方法。
　　［例１３］
　例１２に記載の方法において、
　前記第１及び第２のテープ部材の穴は、互いから等間隔に間隔が隔てられている、方法
。
　　［例１４］
　例１３に記載の方法において、
　前記第１及び第２のテープ部材の穴は、前記テープの前記長さ方向中心に沿って配置さ
れている、方法。
　　［例１５］
　例１２に記載の方法において、
　前記第１及び第２のテープ部材は、透明材料から形成されている、方法。
　　［例１６］
　例１２に記載の方法において、
　前記第１テープ部材を用いて付けた前記マークは、前記第２テープ部材を用いて付けた
前記マークに対して対称である、方法。
　　［例１７］
　製造物品において、
ａ．上面及び下面を持つストップ部材と、
ｂ．前記ストップ部材の前記上面から上方に延びるブレードであって、第１及び第２の端
部を各々有する先の尖った二つの鋭縁部と、第１及び第２の端部を各々有する先が尖って
いない二つの鈍縁部とを含み、前記鋭縁部の前記第１端部は、尖端で合一し、この尖端か
ら遠ざかる方向に９０°又はこれよりも小さい角度で延びており、前記二つの鈍縁部の前
記第１端部は、前記二つの鋭縁部の前記第２端部から下方に延びており、対応する鋭縁部
と鈍縁部との間に形成される角度は鈍角であり、前記二つの鈍縁部の前記第２端部は前記
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ストップ部材に連結されている、ブレードと、
ｃ．前記ストップ部材の前記下面から下方に延びるハンドル取り付け部材と、を含む、製
造物品。
　　［例１８］
　例１７に記載の製造物品において、
　前記二つの鈍縁部の各々は、前記ストップ部材の前記上面に関してほぼ直角を形成する
、製造物品。
　　［例１９］
　例１７に記載の製造物品において、
　前記ハンドル取り付け部材は、標準的外科用メスハンドルに取り付けられるようになっ
ている、製造物品。
　　［例２０］
　例１７に記載の製造物品において、
　前記ストップ部材はディスク状である、製造物品。
　　［例２１］
　例１７に記載の少なくとも一つのランセット及び標準的外科用メスハンドルを含むキッ
ト。
　　［例２２］
　製造物品において、
ａ．上面及び下面を持つストップ部材と、
ｂ．前記ストップ部材の前記上面から上方に延びるブレードであって、第１及び第２の端
部を各々有する先の尖った二つの鋭縁部と、第１及び第２の端部を各々有する先が尖って
いない二つの鈍縁部とを含み、前記鋭縁部の前記第１端部は、尖端で合一し、この尖端か
ら遠ざかる方向に９０°又はこれよりも小さい角度で延びており、前記二つの鈍縁部の前
記第１端部は、前記二つの鋭縁部の前記第２端部から下方に延びており、対応する鋭縁部
と鈍縁部との間に形成される角度は鈍角であり、前記二つの鈍縁部の前記第２端部は前記
ストップ部材に連結されている、ブレードと、
ｃ．前記ストップ部材の前記下面から下方に延びるハンドルと、を含む、製造物品。
　　［例２３］
　例２２に記載の製造物品において、
　前記二つの鈍縁部の各々は、前記ストップ部材の前記上面に関してほぼ直角を形成する
、製造物品。
　　［例２４］
　例２２に記載の製造物品において、
　前記ストップ部材はディスク状である、製造物品。
　　［例２５］
　皮膚ポートにおいて、
ａ．長さ方向軸線を形成するフランジと、
ｂ．前記フランジから下方に延びるチューブであって、前記フランジは前記チューブと軸
線方向に整合しており、前記フランジ及び前記チューブが協働してそこを貫通するトンネ
ルを形成し、前記チューブは前記フランジ内で回転自在であり、前記チューブは、折り畳
み機構及びチューブ外面に形成されたねじ山を含む、チューブと、を含む、皮膚ポート。
　　［例２６］
　例２５に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記折り畳み機構は、各々に折り目が形成された一対の折り畳み部材を含み、前記折り
畳み部材は、折り畳まれていない状態及び折り畳まれた状態で配置できる、皮膚ポート。
　　［例２７］
　例２６に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記折り畳み部材は、前記チューブの両側に配置されている、皮膚ポート。
　　［例２８］
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　例２７に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記折り畳み部材は、前記チューブを少なくとも部分的に取り囲む、内ねじが設けられ
たリングに連結されている、皮膚ポート。
　　［例２９］
　例２８に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記チューブは、その基端から突出した少なくとも一つの歯を含む、皮膚ポート。
　　［例３０］
　例２５に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記フランジは、前記フランジから下方に延びる少なくとも一つのスパイクを含む、皮
膚ポート。
　　［例３１］
　例２５に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記トンネルは、フランジ部分及びチューブ部分を含み、前記フランジには、前記トン
ネルの前記フランジ部分と対応する位置に窪み状リングが設けられている、皮膚ポート。
　　［例３２］
　フランジを含み、このフランジから回転自在のチューブが延びる皮膚ポートを固定する
方法において、
ａ．人の皮膚に開口部を形成する工程と、
ｂ．前記フランジが皮膚の外面に当たるまで前記開口部を通して前記チューブを挿入する
工程と、
ｃ．前記チューブを回転することにより、折り畳み機構を折り畳まれていない状態から折
り畳まれた状態にする、方法。
　　［例３３］
　例３２に記載の方法において、更に、
　前記工程（ｂ）の前に、前記皮膚ポートをハンドセットに連結する工程を含む、方法。
　　［例３４］
　例３３に記載の方法において、
　前記ハンドセットは、このハンドセットから延びる複数の歯を含み、前記皮膚部分は、
対応する歯の組を含み、前記歯は、前記皮膚ポートが前記ハンドセットに連結されるとき
、互いに係合する、方法。
　　［例３５］
　例３３に記載の方法において、
　前記フランジには窪み状リングが形成されており、前記ハンドセットは対応する器具装
着部を含む、方法。
　　［例３６］
　例３４に記載の方法において、
　前記ハンドセットを回転することによって前記チューブが回転され、前記ハンドセット
の歯を前記皮膚ポートの歯に押し付ける、方法。
　　［例３７］
　皮膚ポートにおいて、
ａ．長さ方向軸線を形成するフランジであって、そこから延びる少なくとも一つのハンド
ル部分を有するフランジと、
ｂ．前記フランジから下方に延びるチューブであって、前記チューブはチューブと軸線方
向に整合しており、前記フランジ及び前記チューブが協働してそこを貫通するトンネルを
形成し、前記チューブには外ねじが設けられている、チューブと、を含む、皮膚ポート。
　　［例３８］
　例３７に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記フランジ内の前記トンネルの一部が、面取りを施した縁部を含む、皮膚ポート。
　　［例３９］
　例３８に記載の皮膚ポートにおいて、
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　前記フランジは、このフランジから上方に延びる二つのハンドル部分を含み、これらの
ハンドル部分は、前記トンネルの両側に配置されている、皮膚ポート。
　　［例４０］
　例３９に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記フランジはディスク状である、皮膚ポート。
　　［例４１］
　例４０に記載の皮膚ポートにおいて、
　前記ポートは透明プラスチックで形成されている、皮膚ポート。
　　［例４２］
　外ねじが設けられたチューブがそこから延びているフランジを含む皮膚ポートを固定す
る方法であって、前記フランジ及び前記チューブが協働してそこを貫通するトンネルを形
成し、前記フランジ内の前記トンネルの一部に面取りを施した縁部が設けられ、前記フラ
ンジは、このフランジから延びる少なくとも一つのハンドル部分を含む、方法において、
ａ．人の皮膚に開口部を形成する工程と、
ｂ．前記フランジが皮膚の外面に当たるまで皮膚の前記開口部に前記チューブを通す工程
と、を含む、方法。
　　［例４３］
　例４２に記載の方法において、
　前記皮膚ポートは、前記フランジから上方に延びる二つのハンドル部分を含み、前記ハ
ンドル部分は前記トンネルの両側に配置されており、前記チューブは前記ハンドル部分を
回転することによって皮膚の開口部に通される、方法。
　　［例４４］
　例４３に記載の方法において、
　前記皮膚ポートは透明プラスチック製である、方法。
　　［例４５］
　人の皮膚の下に縫合材支持マトリックスを形成する方法において、
ａ．第１及び第２の両端部分を持つ細長い主本体部分を含む通しデバイスを縫合材の第１
端部に連結する工程と、
ｂ．皮膚の第１開口部を通して前記通しデバイスを挿入する工程と、
ｃ．皮膚の第２開口部を通して前記通しデバイスを引っ張る工程と、
ｄ．皮膚の前記第２開口部を通して前記通しデバイスを再挿入する工程と、
ｅ．皮膚の第３開口部を通して前記通しデバイスを引っ張る工程と、
ｆ．皮膚の前記第３開口部を通して前記通しデバイスを再挿入する工程と、
ｇ．皮膚の第４開口部を通して前記通しデバイスを引っ張る工程と、
ｈ．前記通しデバイスを前記縫合材の前記第１端部から外す工程と、
ｉ．前記通しデバイスを前記縫合材の前記第２端部に連結する工程と、
ｊ．皮膚の前記第１開口部を通して前記通しデバイスを挿入する工程と、
ｋ．皮膚の第５開口部を通して前記通しデバイスを引っ張る工程と、
ｌ．皮膚の前記第５開口部を通して前記通しデバイスを再挿入する工程と、
ｍ．皮膚の前記第４開口部を通して前記通しデバイスを引っ張る工程と、
ｎ．前記通しデバイスを前記縫合材の前記第２端部から外す工程と、
ｏ．前記縫合材の前記第１及び第２の端部を結索し、結び目を形成する工程と、を含む、
方法。
　　［例４６］
　例４５に記載の方法において、
　前記縫合材の前記第１及び第２の端部に連結された前記通しデバイスは、同じ通しデバ
イスである、方法。
　　［例４７］
　例４５に記載の方法において、
　前記縫合材の前記第１端部に連結された前記通しデバイスは、前記縫合材の前記第２端
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部に連結された前記通しデバイスと異なる、方法。
　　［例４８］
　例４５に記載の方法において、
　前記主本体部分には貫通したアイレットが形成されており、前記縫合材は、前記主本体
部分に前記アイレットを介して連結される、方法。
　　［例４９］
　例４８に記載の方法において、
　前記主本体部分の前記第２端部は、ねじ山を備えた部分を含む、方法。
　　［例５０］
　例４９に記載の方法において、
　前記主本体部分の前記第１端部は、先が尖っていないチップを含む、方法。
　　［例５１］
　例４８に記載の方法において、更に、
　前記皮膚の第４開口部を通して前記縫合材を引っ張った後、前記縫合材の前記第１端部
を前記アイレットから外す工程、及び前記縫合材の前記第２端部を前記アイレットに連結
する工程を含む、方法。
　　［例５２］
　例４５に記載の方法において、
　前記第１開口部、前記第２開口部、前記第３開口部、前記第４開口部、及び前記第５開
口部には皮膚ポートが挿入されており、これらの皮膚ポートを通して前記通しデバイスが
挿入される、方法。
　　［例５３］
　例５０に記載の方法において、
　前記通しデバイスは照光チップを含む、方法。
　　［例５４］
　例５３に記載の方法において、
　前記通しデバイスは、前記チップを照らす光ガイドを含む、方法。
　　［例５５］
　例４５に記載の方法において、
　前記通しデバイスは、皮膚の前記第１開口部を通して挿入される前にハンドセットに連
結され、前記通しデバイスは、前記通しデバイスの少なくとも一部が皮膚の前記第２開口
部を通して引っ張られた後、前記ハンドセットから外される、方法。
　　［例５６］
　例５５に記載の方法において、
　前記通しデバイスは、皮膚の前記第１開口部を通して挿入される前にハンドセットに連
結され、前記通しデバイスは、前記通しデバイスの少なくとも一部が皮膚の前記第２開口
部を通して引っ張られた後、前記ハンドセットから外され、前記ハンドセットは光ファイ
バコアを含み、この光ファイバコアが、前記通しデバイスの光ファイバコアを照らす、方
法。
　　［例５７］
　縫合材用通しデバイスにおいて、
ａ．第１及び第２の両端部と、内部と、そこに形成されたアイレットとを含む細長いチュ
ーブであって、前記細長いチューブの前記第１端部には先が尖っていないチップが取り付
けられており、前記第２端部はねじ山を備えたコネクタを含み、前記先が尖っていないチ
ップは半透明である、細長いチューブと、
ｂ．前記細長いチューブの前記内部を通って延びる少なくとも一つの光ファイバストラン
ドを含む光ファイバコアであって、この少なくとも一つの光ファイバストランドのエネル
ギー供給時に前記半透明チップが照明される、光ファイバコアと、を含む、通しデバイス
。
　　［例５８］
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　例５７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記細長いチューブは可鍛性である、通しデバイス。
　　［例５９］
　例５７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ねじ山を備えたコネクタは、前記細長いチューブに設けられた外ねじを含む、通し
デバイス。
　　［例６０］
　例５７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記アイレットは前記細長いチューブの前記第２端部の近くに形成されている、通しデ
バイス。
　　［例６１］
　例５８に記載の通しデバイスにおいて、
　前記細長いチューブは金属製であり、前記先が尖っていないチップはプラスチック製で
ある、通しデバイス。
　　［例６２］
　例５７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記光ファイバコアは複数の光ファイバストランドを含む、通しデバイス。
　　［例６３］
　結び目配置器具において、
ａ．内側と、第１及び第２の両端部とを含む細長いチューブであって、これらの端部の各
々には開口部が設けられており、前記細長いチューブの前記第１端部はフォーク状であり
、前記第２端部はねじ山を備えたコネクタを含む、細長いチューブと、
ｂ．前記細長いチューブの前記内部を通って延びる少なくとも一つの光ファイバストラン
ドを含む光ファイバコアであって、前記少なくとも一つの光ファイバストランドのエネル
ギー供給時に前記細長いチューブの前記第１端部の前記開口部を通して光が伝達される、
光ファイバコアと、を含む、結び目配置器具。
　　［例６４］
　例６３に記載の結び目配置器具において、
　前記ねじ山を備えたコネクタは、前記細長いチューブに設けられた外ねじを含む、結び
目配置器具。
　　［例６５］
　例６４に記載の結び目配置器具において、
　前記細長いチューブは金属製である、結び目配置器具。
　　［例６６］
　例６５に記載の結び目配置器具において、
　前記光ファイバコアは複数の光ファイバストランドを含む、結び目配置器具。
　　［例６７］
　縫合材の結び目を人の皮膚の下に配置する方法において、
ａ．内部と第１及び第２の両端部を持ち、これらの端部の各々に開口部が形成された細長
いチューブを含む結び目配置器具であって、前記細長いチューブの前記第１端部はフォー
ク状であり、これにより凹所を形成し、前記第２端部にねじ山を備えたコネクタが設けら
れている、結び目配置器具を提供する工程と、
ｂ．縫合材の二つの端部を皮膚の開口部を通して引っ張る工程と、
ｃ．前記縫合材の前記二つの端部を結索し、結び目にする工程と、
ｄ．前記結び目を前記結び目配置器具の前記フォーク状端部の前記凹所に配置する工程と
、
ｅ．前記結び目を前記結び目配置器具を使用して皮膚の前記開口部を通して押す工程と、
を含む、方法。
　　［例６８］
　例６７に記載の方法において、
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　前記結び目配置器具は、前記細長いチューブの前記内部を通って延びる少なくとも一つ
の光ファイバストランドを含む光ファイバコアを含み、前記少なくとも一つの光ファイバ
ストランドをエネルギー供給したとき、前記細長いチューブの前記第１端部の前記開口部
を通して光を伝達する、方法。
　　［例６９］
　例６８に記載の方法において、
　皮膚の前記開口部には皮膚ポートが挿入されており、この皮膚ポートを通して前記結び
目配置器具及び前記結び目を挿入する、方法。
　　［例７０］
　例６７に記載の方法において、
　前記結び目配置器具は、工程（ｄ）の前にハンドセットに連結される、方法。
　　［例７１］
　例６７に記載の方法において、
　前記結び目配置器具は、工程（ｄ）の前にハンドセットに連結され、前記ハンドセット
は、前記結び目配置器具の前記光ファイバコアを照明する光ファイバコアを含む、方法。
　　［例７２］
　少なくとも三つのストランドを含み、これらのストランドのうちの少なくとも一つが光
ファイバ材料で形成されている、編成縫合材。
　　［例７３］
　例７２に記載の縫合材において、
　前記ストランドのうちの少なくとも一つが光ファイバ材料以外の材料で形成されている
、縫合材。
　　［例７４］
　例７３に記載の縫合材において、
　前記光ファイバ材料以外の材料はナイロンである、縫合材。
　　［例７５］
　例７２に記載の縫合材において、
　前記三つのストランドの全てが光ファイバ材料で形成されている、縫合材。
　　［例７６］
　例７２に記載の縫合材において、
　前記少なくとも三つのストランドのうちの少なくとも二つが光ファイバ材料で形成され
ている、縫合材。
　　［例７７］
　縫合方法において、
ａ．少なくとも三つのストランドを含み、これらのストランドのうちの少なくとも一つが
光ファイバ材料で形成された編成縫合材を提供する工程と、
ｂ．前記縫合材を通しデバイスに連結する工程と、
ｃ．前記縫合材を患者の身体の所定の位置に配置する工程と、
ｄ．光源を使用し、前記光ファイバストランドを照明する工程と、を含む、方法。
　　［例７８］
　縫合材を患者の身体に通すための方法において、
ａ）縫合材を提供する工程と、
ｂ）縫合材結索位置及び第１及び第２の端部を持つ細長いロッドを含む通しデバイスを提
供する工程と、
ｃ）前記縫合材を前記縫合材結索位置に結索する工程と、
ｄ）前記細長いロッドの前記第１端部を患者の皮膚の第１開口部を通して挿入する工程と
、
ｅ）前記細長いロッドの前記第１端部を、皮下で患者の皮膚の第２開口部まで通す工程と
、
ｆ）前記細長いロッドの前記第１端部及び前記縫合材の一部を前記第２開口部を通して引
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っ張る工程と、
ｇ）前記細長いロッドの方向を変えずに、前記細長いロッドの前記第２端部を皮下で患者
の皮膚の開口部まで通す工程と、を含み、
　本方法の実施中の少なくとも一つの時点で、前記細長いロッドの前記第１端部が前記第
１開口部の外に延び、前記細長いロッドの前記第２端部が前記第２開口部を通って延びる
、方法。
　　［例７９］
　例７８に記載の方法において、
　前記縫合材結索位置は、前記ロッドのほぼ全周に亘って延びる、前記ロッドに形成され
た溝を含む、方法。
　　［例８０］
　例７８に記載の方法において、
　前記縫合材結索位置には、前記ロッドを通って延びるアイレットを含む、方法。
　　［例８１］
　例７８に記載の方法において、
　前記縫合材結索位置は、前記第１及び第２の端部から離れた位置に配置されている、方
法。
　　［例８２］
　例７８に記載の方法において、
　前記縫合材結索位置は、前記第１及び第２の端部間のほぼ中間の位置に配置されている
、方法。
　　［例８３］
　例７８に記載の方法において、更に、
　工程（ｅ）の前に、前記細長いロッドの前記第１端部を照明する工程を含む、方法。
　　［例８４］
　例７８に記載の方法において、
　前記通しデバイスは第１及び第２の端部を有し、これらの端部の各々は、前記方法中の
所定の時点で照明される、方法。
　　［例８５］
　手術を実施する方法において、
ａ）テープテンプレートを患者の皮膚の一部に置く工程と、
ｂ）複数のアクセス箇所のマークを付ける工程と、
ｃ）中線アクセス箇所を形成するために開口部を形成する工程と、
ｄ）脂肪吸引を行う工程と、
ｅ）前記アクセス箇所のところで皮膚に複数の開口部を形成する工程と、
ｆ）縫合材が固定された通しデバイスを提供する工程と、
ｉ）前記通しデバイス及び縫合材を複数のアクセス箇所を通して挿入し、縫合材マトリッ
クスを皮膚の下に形成する工程と、を含む、方法。
　　［例８６］
　例８５に記載の方法において、
　前記通しデバイスは第１及び第２の端部を有し、これらの端部の各々は、手術中の所定
の時点で照明される、方法。
　　［例８７］
　例８５に記載の方法において、
　前記通しデバイスには、その端部間のほぼ中間の所定の箇所に縫合材が固定されている
、方法。
　　［例８８］
　手術用キットにおいて、
ａ．少なくとも一つのテープ部材、
ｂ．ランセット、
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ｃ．ハンドセット、
ｄ．クリアリングデバイス、
ｅ．ノーズコーン、
ｆ．通しデバイス、及び
ｇ．縫合材
のうちの少なくとも二つを含む、手術用キット。
　　［例８９］
　例８８に記載の手術用キットにおいて、前記ハンドセットは、
ａ．第１及び第２の両端部を持ち、長さ方向軸線を形成するチューブ状部材と、
ｂ．前記チューブ状部材の前記第１端部から延びる、ロッドを受け入れるための開口部を
含む器具装着部と、
ｃ．光源であって、前記光源からの光が前記器具装着部の前記開口部から外に差し向けら
れる、光源、とを含む、手術用キット。
　　［例９０］
　例８８に記載の手術用キットにおいて、
　前記通しデバイスは細長いロッドを含み、このロッドには、その少なくともほぼ全周に
亘って溝が形成されており、前記細長いロッドは、第１及び第２の両端部を持ち、これら
の端部は先が尖っていない、手術用キット。
　　［例９１］
　例８８に記載の手術用キットにおいて、前記通しデバイスは、
　第１及び第２の開放端部と、これらの第１及び第２の端部間のほぼ中間に配置された縫
合材結索位置とを持つ細長いチューブと、
　前記細長いチューブを通って延びる光ガイドであって、前記チューブの前記第１及び第
２の端部と実質的に面一の第１及び第２の端部を有する光ガイドと、を含む、手術用キッ
ト。
　　［例９２］
　例９１に記載の手術用キットにおいて、
　前記チューブの外径は、前記溝の左側の第１位置から第１端部に向かって傾斜しており
、前記チューブの外径は、前記溝の右側の第２位置から第２端部に向かって傾斜しており
、前記チューブの直径は、前記第１及び第２の位置よりも、前記第１及び第２の端部のと
ころで小さい、手術用キット。
　　［例９３］
　例８８に記載の手術用キットにおいて、前記テープ部材は、
　少なくとも二つの貫通穴が形成された第１層と、
　少なくとも二つの貫通穴が形成された、前記第１層に重ねられた第２層と、を含み、
　前記第２層の前記穴の少なくとも一つが、前記第１層の前記穴の少なくとも一つと少な
くとも部分的に重なっている、手術用キット。
　　［例９４］
　例８８に記載の手術用キットにおいて、前記クリアリングデバイスは、
　長さ方向軸線を形成するネックと、前記ネックから延びるクリアリング部分と、を含み
、
　前記クリアリング部分は、前記ネックの前記長さ方向軸線に対してほぼ垂直な平面を形
成する湾曲した経路を延びる、手術用キット。
　　［例９５］
　手術前に患者の皮膚にマークを付ける方法において、
ａ）第１及び第２の層を含む第１テープ部材であって、前記第１層には複数の貫通穴が形
成されており、前記第２層は前記第１層と重なっており且つ複数の貫通穴が形成されてお
り、前記第２層の前記穴の少なくとも一つが、前記第１層の前記穴の少なくとも一つと少
なくとも部分的に重なっており、これによって少なくとも一つの二重穴を形成する、第１
テープ部材を提供する工程と、
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ｂ）前記第１テープ部材を患者の皮膚の一部に置く工程と、
ｃ）少なくとも一つの二重穴を通して皮膚にマークを付ける工程と、
ｅ）前記第２層を前記第１層から除去する工程と、
ｆ）前にマークを付けなかった前記第１層の穴の少なくとも一つを通して皮膚にマークを
付ける工程と、
ｇ）前記第１層を患者の皮膚から除去する工程と、を含む、方法。
　　［例９６］
　例９５に記載の方法において、
　前記第１層の一つおきの穴が、前記第２層の穴とともに二重穴を形成する、方法。
　　［例９７］
　例９６に記載の方法において、
　前記第１及び第２の層の穴は、前記テープの長さ方向中心に沿って配置されている、方
法。
　　［例９８］
　例９５に記載の方法において、更に、
　第１及び第２の層を含む第２テープ部材を提供する工程であって、前記第１層には複数
の貫通穴が形成されており、前記第２層は前記第１層と重なっており且つ複数の貫通穴が
形成されており、前記第２層の前記穴の少なくとも一つが、前記第１層の前記穴の少なく
とも一つと少なくとも部分的に重なっており、これによって少なくとも一つの二重穴を形
成する、工程と、
ｃ）前記第２テープ部材の少なくとも一つの二重穴を通して皮膚にマークを付ける工程と
、
ｅ）前記第２テープ部材の前記第２層を前記第２テープ部材の前記第１層から除去する工
程と、
ｆ）前記第２テープ部材の前記第１層の少なくとも一つの穴を通して皮膚にマークを付け
る工程と、
ｇ）前記第２テープ部材の前記第１層を患者の皮膚から除去する工程と、を含む、方法。
　　［例９９］
　例９８に記載の方法において、更に、
　前記第１テープ部材を、右下顎下境界と隣接した皮膚の一部に配置し、前記第２テープ
部材を、左下顎下境界と隣接した皮膚の一部に配置する、方法。
　　［例１００］
　例９８に記載の方法において、
　前記第１テープ部材を用いて付けたマークは、前記第２テープ部材を用いて付けたマー
クと対称である、方法。
　　［例１０１］
　例９５に記載の方法において、
　前記第１層の前記穴は互いから等間隔に間隔が隔てられており、前記第２層の前記穴は
互いから等間隔に間隔が隔てられている、方法。
　　［例１０２］
　例１０１に記載の方法において、
　前記第２層の穴は、前記第１層の穴の互いからの間隔の２倍大きく互いから間隔が隔て
られている、方法。
　　［例１０３］
　例９５に記載の方法において、
　前記第１層の一つおきの穴は、前記第２層の穴と同心である、方法。
　　［例１０４］
　例９５に記載の方法において、
　前記第１及び第２の層の重なった穴は同心である、方法。
　　［例１０５］
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　例９５に記載の方法において、
　前記第１テープ部材を、右下顎下境界と隣接した皮膚の一部及び左下顎下境界と隣接し
た皮膚の一部に配置する、方法。
　　［例１０６］
　手術用テープにおいて、
ａ）少なくとも二つの貫通穴が形成された第１層と、
ｂ）少なくとも二つの貫通穴が形成され、前記第１層に重ねられた第２層と、を含み、前
記第２層の前記穴の少なくとも一つが、前記第１層の前記穴の少なくとも一つと少なくと
も部分的に重なっている、手術用テープ。
　　［例１０７］
　例１０６に記載の手術用テープにおいて、
　前記第１層の前記穴は互いから等間隔に間隔が隔てられており、
　前記第２層の前記穴は互いから等間隔に間隔が隔てられている、手術用テープ。
　　［例１０８］
　例１０７に記載の手術用テープにおいて、
　前記第２層の穴は、前記第１層の穴の互いからの間隔の２倍大きく互いから間隔が隔て
られている、手術用テープ。
　　［例１０９］
　例１０８に記載の手術用テープにおいて、
　前記第１及び第２の層の前記穴は前記テープの長さ方向中心に沿って配置されている、
手術用テープ。
　　［例１１０］
　例１０６に記載の手術用テープにおいて、
　前記第１層の一つおきの穴は、前記第２層の穴と同心である、手術用テープ。
　　［例１１１］
　例１０６に記載の手術用テープにおいて、
　前記第２層は、この第２層を前記第１層から引き剥がすことができるように、前記第１
層に取り外し自在に接着されている、手術用テープ。
　　［例１１２］
　例１１１に記載の手術用テープにおいて、
　前記第１層の底面には、患者の皮膚から引き剥がすことができる接着剤が設けられてい
る、手術用テープ。
　　［例１１３］
　製造物品において、
ａ．第１及び第２の両端部を持ち、長さ方向軸線を形成するチューブ状部材と、
ｂ．前記チューブ状部材の前記第１端部から延びており、ロッドを受け入れるための開口
部を備えた器具装着部と、
ｃ．光源であって、前記光源からの光が前記器具装着部の前記開口部から外に差し向けら
れる、光源と、を含む、製造物品。
　　［例１１４］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記主本体部分内に配置された電源を含み、前記光源及び前記電源は電気回路の一部で
ある、製造物品。
　　［例１１５］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記器具装着部に螺着されたノーズコーンを含み、前記ノーズコーンには、前記雌レシ
ーバと軸線方向に整合した軸線方向に貫通して延びる開口部が設けられている、製造物品
。
　　［例１１６］
　例１１５に記載の製造物品において、
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　前記ノーズコーンは、前記軸線方向の開口部の一部の周囲に亘って延びるＯ－リングを
含む、製造物品。
　　［例１１７］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記チューブ状部材の前記第２端部から延びるテールコーンを含む、製造物品。
　　［例１１８］
　例１１７に記載の製造物品において、
　前記テールコーンが前記光源を作動させる、製造物品。
　　［例１１９］
　例１１８に記載の製造物品において、
　前記器具装着部にはＯ－リングが配置されており、このＯ－リングは、前記雌レシーバ
の一部を取り囲む、製造物品。
　　［例１２０］
　例１１３に記載の製造物品において、
　前記器具装着部の前記開口部は、その中に配置されたロッドが回転しないようにキー止
めされている、製造物品。
　　［例１２１］
　例１１３に記載の製造物品において、
　前記器具装着部の前記開口部は、その中に配置されたロッドが回転しないように多角形
をなしている、製造物品。
　　［例１２２］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記器具装着部に取り外し自在に固定されたクリアリングデバイスを含む、製造物品。
　　［例１２３］
　例１２２に記載の製造物品において、
　前記クリアリングデバイスは、ネックと、このネックから延びるクリアリング部分とを
含む、製造物品。
　　［例１２４］
　例１２３に記載の製造物品において、
　前記ネックは長さ方向軸線を形成し、前記クリアリング部分は、前記ネックの前記長さ
方向軸線に対してほぼ垂直な平面を形成する湾曲経路内を延びる、製造物品。
　　［例１２５］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記器具装着部の前記開口部に受け入れられたクリアリングデバイスを含む、製造物品
。
　　［例１２６］
　例１１３に記載の製造物品において、
　前記光源は、前記器具装着部の前記開口部と隣接して位置決めされたＬＥＤである、製
造物品。
　　［例１２７］
　例１１３に記載の製造物品において、更に、
　前記器具装着部の前記開口部に受け入れられた通しロッドを含む、製造物品。
　　［例１２８］
　例１２７に記載の製造物品において、
　前記通しロッドは、チューブ状部材と、縫合材結索点と、前記チューブ状部材を通って
延びる光ガイドと、を含む、製造物品。
　　［例１２９］
　方法において、
ａ）器具を提供する工程であって、
ｉ．第１及び第２の両端部を持つ全体にチューブ状の部材と、
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ｉｉ．前記チューブ状部材の前記第１端部から延びる器具装着部であって、ロッドを受け
入れるための開口部を備えた器具装着部と、
ｉｉｉ．光源であって、前記光源からの光が前記器具装着部の前記開口部から外に差し向
けられる、光源と、を含む器具を提供する工程と、
ｂ）第１及び第２の両端部を持つ通しロッドを提供する工程と、
ｃ）前記通しロッドの前記第１端部を前記器具装着部の前記開口部に挿入する工程と、
ｄ）前記光源からの光を、前記通しロッドを通して、前記通しロッドの前記第２端部の外
に差し向ける工程と、を含む、方法。
　　［例１３０］
　例１２９に記載の方法において、前記通しロッドは、
ｉ．第１及び第２の端部を持つチューブ状部材と、
ｉｉ．前記チューブ状部材を通って延びる光ガイドであって、光を、前記第１及び第２の
端部のうちの一方に、前記光ガイドを通して、前記第１及び第２の端部のうちの他方の外
に差し向ける、光ガイドと、を含む、方法。
　　［例１３１］
　例１３０に記載の方法において、
　前記通しロッドは、更に、縫合材結索位置を含む、方法。
　　［例１３２］
　例１３１に記載の方法において、
　前記縫合材結索位置は、前記チューブ状部材の外側の少なくともほぼ全周に亘って延び
る溝を含む、方法。
　　［例１３３］
　例１３０に記載の方法において、
　前記光源は、小さい焦点角度で光を放射する高効率白色ＬＥＤであり、前記光ガイドの
開口数は、前記ＬＥＤから放射された光とほぼ適合する、方法。
　　［例１３４］
　方法において、
ａ）ハンドセットを提供する工程であって、
ｉ．第１及び第２の両端部を持つ全体にチューブ状の部材と、
ｉｉ．前記チューブ状部材の前記第１端部に配置され、ロッドを受け入れるための開口部
が設けられた器具装着部と、
ｉｉｉ．光源であって、前記光源からの光が前記器具装着部の前記開口部の外に差し向け
られる、光源と、を含む、ハンドセットを提供する工程と、
ｂ）装着部分と、チップを持つクリアリング部分とを含むクリアリングデバイスアッセン
ブリを提供する工程と、
ｃ）前記クリアリングデバイスの前記装着部分を前記器具装着部に装着する工程と、
ｄ）前記光源からの光を前記クリアリング部分の前記チップに差し向ける工程と、を含む
、方法。
　　［例１３５］
　例１３４に記載の方法において、
　前記クリアリングデバイスの前記装着部分は、前記器具装着部に螺着される螺着可能部
分及び前記器具装着部の前記開口部に受け入れられるネックを含む、方法。
　　［例１３６］
　例１３４に記載の方法において、
　前記ネックは長さ方向軸線を形成し、前記クリアリング部分は、前記ネックの前記長さ
方向軸線に対してほぼ垂直な平面を形成する湾曲経路内を延びる、方法。
　　［例１３７］
　通しデバイスにおいて、
　ほぼ全周に亘って延びる溝が形成された細長いロッドであって、第１及び第２の尖って
いない両端部を持つ、細長いロッドと、
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　前記溝の周囲に結索状態で受け入れられる縫合材と、を含む、通しデバイス。
　　［例１３８］
　例１３７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記溝は、前記第１及び第２の端部から離れた位置に配置される、通しデバイス。
　　［例１３９］
　例１３８に記載の通しデバイスにおいて、
　前記溝は、前記第１及び第２の端部間のほぼ中間の位置に配置される、通しデバイス。
　　［例１４０］
　例１３９に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ロッドには、更に、前記ロッドの周囲に亘って延びる第１及び第２のチャンネルが
形成されており、第１チャンネルは前記第１端部と前記溝との間に配置されており、第２
チャンネルは前記第２端部と前記溝との間に配置されている、通しデバイス。
　　［例１４１］
　例１３７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ロッドの少なくとも一部が多角形である、通しデバイス。
　　［例１４２］
　例１３９に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ロッドの外径は前記溝の左側の第１位置から第１端部に向かって傾斜しており、前
記ロッドの外径は、前記溝の右側の第２位置から第２端部に向かって傾斜しており、前記
ロッドの直径は、前記第１及び第２の位置よりも、前記第１及び第２の端部のところで小
さい、通しデバイス。
　　［例１４３］
　例１３７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ロッドは、開放した第１及び第２の端部を持つチューブを含み、これによって、光
を一端から他端まで伝達できる、通しデバイス。
　　［例１４４］
　例１４３に記載の通しデバイスにおいて、
　前記中空ロッドを通って延びる光ガイドを含む、通しデバイス。
　　［例１４５］
　例１４４に記載の通しデバイスにおいて、
　前記光ガイドは第１及び第２の端部を有し、前記光ガイドの前記第１及び第２の端部は
、前記チューブの前記第１及び第２の端部と実質的に面一である、通しデバイス。
　　［例１４６］
　例１４３に記載の通しデバイスにおいて、更に、
　前記細長いチューブ内に配置された光源及び電源を含む、通しデバイス。
　　［例１４７］
　例１４４に記載の通しデバイスにおいて、
　前記光ガイドにはクラッディングが施してある、通しデバイス。
　　［例１４８］
　例１３７に記載の通しデバイスにおいて、
　前記ロッドの前記端部は湾曲している、通しデバイス。
　　［例１４９］
　通しデバイスにおいて、
　第１及び第２の開放端部と、これらの第１及び第２の端部間のほぼ中間に配置された縫
合材結索位置とを持つ細長いチューブと、
　前記細長いチューブを通って延びる光ガイドであって、前記チューブの前記第１及び第
２の端部と実質的に面一の第１及び第２の端部を有する、光ガイドと、
　前記縫合材結索位置の周囲に結索状態で受け入れられた縫合材と、を含む、通しデバイ
ス。
　　［例１５０］
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　例１４９に記載の通しデバイスにおいて、
　前記チューブの外径は前記溝の左側の第１位置から第１端部に向かって傾斜しており、
前記チューブの外径は、前記溝の右側の第２位置から第２端部に向かって傾斜しており、
前記チューブの直径は、前記第１及び第２の位置よりも、前記第１及び第２の端部のとこ
ろで小さい、通しデバイス。
　　［例１５１］
　例１４９に記載の通しデバイスにおいて、
　前記縫合材結索位置は、前記チューブの外側の少なくともほぼ全周に亘って延びる溝を
含む、通しデバイス。
　　［例１５２］
　例１４９に記載の通しデバイスにおいて、
　前記チューブには、更に、全周に亘って延びる第１及び第２のチャンネルが形成されて
おり、第１チャンネルは前記第１端部と前記溝との間に配置されており、第２チャンネル
は前記第２端部と前記溝との間に配置されている、通しデバイス。
　　［例１５３］
　クリアリングデバイスにおいて、
　長さ方向軸線を形成するネックと、このネックから延びるクリアリング部分とを含み、
前記クリアリング部分は、前記ネックの前記長さ方向軸線に対してほぼ垂直な平面を形成
する湾曲経路内を延びる、クリアリングデバイス。
　　［例１５４］
　例１５３に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　前記ネック及びクリアリング部分は、その間を延びる光ガイドを含む、クリアリングデ
バイス。
　　［例１５５］
　例１５３に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　前記ネックは、開口部に受け入れられるようになったロッドを含む、クリアリングデバ
イス。
　　［例１５６］
　例１５３に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　前記ネックは、底部及び頂部を持つコーン形状部分を含み、前記ネックの一部が前記底
部から下方に延びており、前記ネックの一部が前記頂部から上方に延びている、クリアリ
ングデバイス。
　　［例１５７］
　例１５３に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　前記コーン形状部分にはねじ山が設けられている、クリアリングデバイス。
　　［例１５８］
　例１５４に記載のクリアリングデバイスにおいて、更に、
　底部及び頂部を持つコーン形状部分を含み、前記ネックの一部が前記底部から下方に延
びており、前記ネックの一部が前記頂部から上方に延びている、クリアリングデバイス。
　　［例１５９］
　ハンドセットと組み合わせた例１５３に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　前記ネックは前記ハンドセットの前記端部の開口部に取り外し自在に受け入れられる、
クリアリングデバイス。
　　［例１６０］
　ハンドセットと組み合わせた例１５４に記載のクリアリングデバイスにおいて、
　光源を含み、前記ネックは前記ハンドセットの端部の開口部に取り外し自在に受け入れ
られており、光が前記光源から前記クリアリング部分の前記チップまで伝達される、クリ
アリングデバイス。
　　［例１６１］
　方法において、
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ａ）ハンドセットを提供する工程であって、
ｉ．第１及び第２の両端部を持つ全体にチューブ状の部材と、
ｉｉ．前記チューブ状部材の前記第１端部に配置され、ロッドを受け入れるための開口部
が設けられた器具装着部と、
ｉｉｉ．光源であって、前記光源からの光が前記器具装着部の前記開口部から外に差し向
けられる、光源と、を含む、ハンドセットを提供する工程と、
ｂ）装着部分と、チップを持つクリアリング部分とを含むクリアリングデバイスを提供す
る工程と、
ｃ）前記クリアリングデバイスの前記装着部分を前記器具装着部に装着する工程と、を含
む、方法。
　　［例１６２］
　例１６１に記載の方法において、
　前記ネックは長さ方向軸線を形成し、前記クリアリング部分は、前記ネックの前記長さ
方向軸線に対してほぼ垂直な平面を形成する湾曲経路内を延びる、方法。
　　［例１６３］
　例１６１に記載の方法において、
　前記クリアリング部分を患者の皮膚の穿刺部に挿入し、前記クリアリング部分で穿刺部
の周囲を走査し、前記穿刺部の周囲の領域からどんな対象物をも除去する、方法。
　　［例１６４］
　例１６１に記載の方法において、
　前記クリアリングデバイスの前記装着部分は、前記器具装着部に螺着される内ねじと、
前記器具装着部の前記開口部に受け入れられるネック部分を有する、方法。
【手続補正２】
【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】
　縫合材用通しデバイスにおいて、
　ａ．第１及び第２の両端部と、内部と、縫合材固定位置と、を持つ細長いチューブであ
って、前記細長いチューブの前記第１及び第２の両端部の少なくとも１つは、先が尖って
いないチップを含み、前記先が尖っていないチップは半透明である、細長いチューブと、
　ｂ．前記細長いチューブの前記内部を通って延びる光ガイドと、を備え、これにより、
前記光ガイドにエネルギー供給されたときに前記半透明のチップが照らされる、通しデバ
イス。
【請求項２】
　前記第１の端部又はその近くでの前記細長いチューブの直径は、前記第２の端部又はそ
の近くでの前記細長いチューブの直径と略同じである、請求項１に記載の通しデバイス。
【請求項３】
　前記縫合材固定位置は、前記細長いチューブの長手方向の略中央として定義される、請
求項１又は２に記載の通しデバイス。
【請求項４】
　前記縫合材固定位置に永久的に取り付けられた縫合材をさらに含む、請求項１、２又は
３に記載の通しデバイス。
【請求項５】
　　前記縫合材固定位置は、前記チューブの外面周りに少なくとも略周方向に延びる溝を
含む、請求項１、２又は３に記載の通しデバイス。
【請求項６】
　前記縫合材固定位置に受け入れられ、前記縫合材固定位置周りに巻かれた縫合材をさら
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に含む、請求項１、２、３又は５に記載の通しデバイス。
【請求項７】
　前記細長いチューブの前記第１及び第２の端部の両方が、先が尖っていないチップを含
み、先が尖っていないチップの各々が半透明である、請求項１乃至６のいずれか一項に記
載の通しデバイス。
【請求項８】
　前記第１及び第２の両端部は、使用時において、前記両端部の一方を通して送られた光
が、前記光ガイドを通って送られ、前記両端部の他方から出るように配置されている、請
求項７記載の通しデバイス。
【請求項９】
　前記光ガイドは、前記チューブの前記第１及び第２の端部と実質的に面一の第１及び第
２の端部を有する、請求項１乃至８のいずれか一項に記載の通しデバイス。
【請求項１０】
　前記縫合材は、前記チューブ及び前記光ガイド周りに周方向に延びている、請求項１乃
至９のいずれか一項に記載の通しデバイス。
【請求項１１】
　形成外科を行うための通しデバイスにおいて、
　先が尖っていない第１及び第２の両端部を持つ細長いチューブであって、前記第１の端
部又はその近くでの前記細長いチューブの直径は、前記第２の端部又はその近くでの前記
細長いチューブの直径と略同じである、細長いチューブと、
　各々が半透明のチップを含む第１及び第２の両端部を持ち、前記細長いチューブを通っ
て延びる光ガイドと、
　前記細長いチューブに永久的に固定された縫合材と、を備えた通しデバイス。
【請求項１２】
　溝が形成された細長いロッドであって、前記溝が前記ロッド周りに少なくとも略周方向
に延びており、前記細長いロッドは第１及び第２の両端部を持ち、前記両端部は先が尖っ
ていない、細長いロッドと、
　前記溝の中に受け入れられ、前記溝周りに結索された縫合材と、を備えた通しデバイス
。
【請求項１３】
　前記溝は、前記第１及び第２の両端部から離れた位置に設けられている、請求項１２に
記載の通しデバイス。
【請求項１４】
　前記溝は、前記第１及び第２の両端部の間の略中間の位置に設けられている、請求項１
２又は１３に記載の通しデバイス。
【請求項１５】
　前記第１の端部又はその近くでの前記細長いロッドの直径は、前記第２の端部又はその
近くでの前記細長いチューブの直径と略同じである、請求項１２、１３又は１４に記載の
通しデバイス。
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