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【手続補正書】
【提出日】平成21年10月5日(2009.10.5)
【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】
　人体管腔の中に導入できる大きさの管状の装置を製造する方法であって、
　第１および第２の側端を含む薄いシートを準備するステップと、
　前記薄いシートの第１の面を１以上の所望の特性を有するコーティングでコーティング
するステップと、
　前記第１および第２の側端が互いに隣接して配置され、前記コーティングが内向きに配
置されるように、前記薄いシートを丸めるステップと、
　前記第１および第２の側端に沿って継ぎ目を形成してスリーブを形成するステップと、
　管状の構造体を前記スリーブの周囲に貼り付けるステップとを含む方法。
【請求項２】
　前記管状の構造体は、前記スリーブの厚みよりも実質的に大きな厚みを有する請求項１
の方法。
【請求項３】
　前記長手方向の継ぎ目に沿って余剰の材料を除去し、それによって、前記第１および第
２の側端の部分を除去することをさらに含む請求項１の方法。
【請求項４】
　人体の管腔の中に導入できる大きさの管状の装置を製造する方法であって、
　第１の面および第２の面を含む材料の薄いシートを準備するステップと、
　前記シートの前記第１の面を、前記第１の面に１以上の所望の特性を与えるコーティン
グでコーティングするステップと、
　前記シートを、前記シートの長手方向の両側端が互いに隣接するまで丸めるステップと
、
　前記長手方向の両側端を互いに貼り付けて、管腔を定める連続壁を形成するステップと
を含む方法。
【請求項５】
　前記長手方向の両側端は、ラミネート、接着およびヒートシールの少なくとも１つによ
って、前記薄いシートに貼り付けられる請求項１または４の方法。
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【請求項６】
　人体の管腔の中に導入できる大きさの管状の装置を製造する方法であって、
　第１の面および第２の面を含む材料のシートを準備するステップと、
　前記シートの前記第１の面を、前記第１の面に１以上の所望の特性を与えるコーティン
グでコーティングするステップと、
　前記薄いシートを、前記第１の面が内面を画定するような薄いスリーブに整形するステ
ップと、
　管状の構造体を前記スリーブの周囲に貼り付け、それによって、１以上の所望の特性を
有する内面を含んだ管状の装置を提供するステップとを含む方法。
【請求項７】
　前記薄いシートを準備するステップは、第１および第２の材料の層を１つに貼り合わせ
ることを含む請求項１から６のいずれかの方法。
【請求項８】
　前記管状の構造体を前記スリーブの周囲に貼り付けるステップは、
　前記スリーブを心棒の周りに配置して第１アセンブリを形成することと、
　前記管状の構造体を前記第１アセンブリの上に配置して第２アセンブリを形成すること
とを含む請求項１から３、６および７のいずれかの方法。
【請求項９】
　前記管状の構造体を前記スリーブの周囲に貼り付けるステップは、
　熱収縮チューブを前記第２アセンブリの上に配置することと、
　前記熱収縮チューブを加熱するステップと、
　前記収縮チューブを前記第２アセンブリから除去することとをさらに含む請求項８の方
法。
【請求項１０】
　前記管状の構造体を前記スリーブに貼り付けた後で前記心棒を除去するステップをさら
に含む請求項８の方法。
【請求項１１】
　人体の管腔の中に導入できる大きさの管状の装置を製造する方法であって、
　外側の第１の面および内側の第２の面を含む薄いスリーブを準備するステップと、
　前記第１の面を、前記第１の面に１以上の所望の特性を与えるコーティングでコーティ
ングするステップと、
　前記薄いスリーブを裏返し、前記第１の面が前記裏返したスリーブの内面を画定し、前
記第２の面が前記裏返したスリーブの外面を画定するようにするステップと、
　管状の構造体を前記裏返したスリーブの周囲に貼り付け、それによって、１以上の所望
の特性を有する内面を含んだ管状の装置を提供するステップとを含む方法。
【請求項１２】
　前記管状の構造体は、補強層および外側の連続層を含む請求項１から３、６および８か
ら１１のいずれかの方法。
【請求項１３】
　前記スリーブおよび前記管状の構造体は、ラミネート、接着およびヒートシールの少な
くとも１つによって貼り合わされる請求項１から３、６および８から１２のいずれかの方
法。
【請求項１４】
　前記薄いシートは、ＰＥＢＡＸおよびポリウレタンの少なくともいずれかを含み、前記
管状の構造体は、ＰＥＢＡＸおよびウレタンの少なくともいずれかを含む請求項１から３
、６および８から１３のいずれかの方法。
【請求項１５】
　前記シートは、エステルベースのポリウレタンを含む請求項１４の方法。
【請求項１６】
　前記管状の構造体を前記裏返したスリーブの周囲に貼り付けるステップは、
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　前記裏返したスリーブを心棒の上に配置することと、
　前記管状の構造体を前記裏返したスリーブの上に配置することと、
　前駆管状の構造体を前記裏返したスリーブに貼り付けることとを含む請求項１１の方法
。
【請求項１７】
　前記管状の構造体を前記裏返したスリーブに貼り付けた後に、前記心棒を除去するステ
ップをさらに含む請求項１６の方法。
【請求項１８】
　前記管状の構造体を前記裏返したスリーブの上に配置するステップは、
　前記裏返したスリーブの周囲に補強層を付設することと、
　前記補強層の周囲に１以上の材料の層を付設することとを含む請求項１６または１７の
方法。
【請求項１９】
　前記補強層は、編み上げ構造および螺旋構造の少なくとも１つを含む請求項１２または
１８の方法。
【請求項２０】
　前記管状の構造体は、熱接着、１以上の接着剤での接着および前記管状の構造体の溶融
の少なくとも１つによって、前記裏返したスリーブに貼り付けられる請求項１１および１
６から１８のいずれかの方法。
【請求項２１】
　前記管状の構造体は、隙間のあるチューブであり、前記隙間のあるチューブは、それに
より前記隙間のあるチューブを溶融させて連続壁を形成させる加熱によって、スリーブに
貼り付けられる請求項１１および１６から１９のいずれかの方法。
【請求項２２】
　人体の管腔の中に導入できる大きさの管状の装置を製造する方法であって、
　第１の面および第２の面を含む薄いスリーブを準備するステップと、
　前記第１の面を、前記第１の面に１以上の所望の特性を与えるコーティングでコーティ
ングするステップと、
　前記薄いスリーブを裏返して、前記第１の面が裏返した前記スリーブの内面を画定し、
前記第２の面が裏返した前記スリーブの外面を画定するようにするステップとを含む方法
。
【請求項２３】
　管状の構造体を前記裏返したスリーブの周囲に貼り付けるステップをさらに含む請求項
２２の方法。
【請求項２４】
　前記コーティングは、親水性の材料を含む請求項１から２３のいずれかの方法。
【請求項２５】
　前記１以上の所望の特性は、所定の潤滑性を含む請求項１から２３のいずれかの方法。
【請求項２６】
　近位端と、人体の管腔の中に導入できる大きさの遠位端と、前記近位端と前記遠位端と
の間に延伸する管腔とを含む管状の装置であって、
　ポリウレタンおよびＰＥＢＡＸの少なくともいずれかを含み、その内面にコーティング
を有する内側ライニングであり、前記コーティングが前記管腔の壁に１以上の所定の特性
を与え、前記ライニングが約０．０００１－０．０１インチ（０．００２５－０．２５ｍ
ｍ）の厚さを有するものと、
　前記ライニングの少なくとも一部分を取り囲む編み紐と、
　前記編み紐および前記ライニングを取り囲む外側層とを含む管状の装置。
【請求項２７】
　前記管状の装置は、供給シースを含む請求項２６の管状の装置。
【請求項２８】
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　近位端と、人体の管腔の中に導入できる大きさの遠位端と、前記近位端と前記遠位端と
の間に延伸する管腔とを含む管状の装置であって、
　ポリウレタンおよびＰＥＢＡＸの少なくともいずれかを含み、その内面にコーティング
を有する内側ライニングであり、前記コーティングが前記管腔の壁に１以上の所定の特性
を与え、前記ライニングが約０．０００１－０．０１インチ（０．００２５－０．２５ｍ
ｍ）の厚さを有するものと、
　ナイロン、ウレタンおよびＰＥＢＡＸの少なくとも１つを含む外側層とを含む管状の装
置。
【請求項２９】
　前記ライニングは、エステルベースのポリウレタンを含む請求項２６から２８のいずれ
かの管状の装置。
【請求項３０】
　前記コーティングは、潤滑性の材料および親水性の材料の少なくとも１つを含む請求項
２６から２９のいずれかの管状の装置。
【請求項３１】
　前記内側ライニングは、約０．０００１－０．００３インチの厚さを有する請求項２６
から３０のいずれかの管状の装置。
【請求項３２】
　前記外側層は、約０．０００５－０．００６インチの厚さを有する請求項２６から３１
のいずれかの管状の装置。
【請求項３３】
　前記外側層は、約０．００４－０．０２インチの厚さを有する請求項２６から３１のい
ずれかの管状の装置。
【請求項３４】
　前記管腔は、約０．０１６－０．０４５ミリメートルの径を有する請求項２６から３３
のいずれかの管状の装置。
【請求項３５】
　前記管腔は、約１から５ミリメートルの間の径を有する請求項２６から３３のいずれか
の管状の装置。
【請求項３６】
　前記管状の装置は、周囲の外側層をさらに含む請求項２８の管状の装置。
【請求項３７】
　細長い医療装置の内側をライニングするための管状の構造体であって、
　近位端と、遠位端と、前記近位端と前記遠位端との間に延伸する管腔と、前記近位端と
前記近位端との間に延伸する少なくとも１つの長手方向の継ぎ目とを含むチューブを形成
する少なくとも１つのポリウレタンまたはＰＥＢＡＸのシートであって、前記チューブが
、厚さ約０．０００１－０．００３インチの壁と、約０．４０－５インチの径を有する管
腔とを有するものと、
　前記管腔の内面のコーティングであって、潤滑性の材料および親水性の材料の少なくと
も１つを含んだコーティングとを含む管状の構造体。
【請求項３８】
　前記シートは、エステルベースのポリウレタンを含む請求項３７の管状の構造体。
【請求項３９】
　近位端と、遠位端と、前記近位端と前記遠位端との間に延伸する管腔と、前記近位端と
前記近位端との間に延伸する少なくとも１つの長手方向の継ぎ目とを含むチューブを形成
する少なくとも１つのポリウレタンまたはＰＥＢＡＸのシートであって、前記チューブが
、厚さ約０．０００１－０．００３インチの壁と、約０．４０－５ミリメートルの径を有
する管腔とを有するものと、
　前記管腔の内面のコーティングであって、潤滑性の材料および親水性の材料の少なくと
も１つを含んだコーティングとを含む細長い医療装置。
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