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【公表日】平成25年2月4日(2013.2.4)
【年通号数】公開・登録公報2013-006
【出願番号】特願2012-528102(P2012-528102)
【国際特許分類】
   Ａ６１Ｍ  29/00     (2006.01)
   Ｂ２３Ｋ  26/00     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ａ６１Ｍ  29/00    　　　　
   Ｂ２３Ｋ  26/00    　　　Ｇ
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【手続補正書】
【提出日】平成25年8月21日(2013.8.21)
【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】
　複数のステントを製造する方法であって；
　同一の設計の前記ステントを形成する際に使用するための同一の種類のプロセシングス
テップによって各々が個別に形成されるポリマー製のチューブの複数のセクションを提供
するステップと；
　前記チューブの複数のセクションの各々からレーザ加工によってステントを形成する際
に使用するためのレーザのパワーレベルを前記チューブのセクション毎に決定するステッ
プと；
　前記チューブのセクション毎に決定される前記レーザのパワーレベルを用いて、ステン
トパターンを前記チューブの複数のセクションにレーザ加工して複数の前記ステントを形
成するステップとを備え；
　前記ステントパターンは複数のストラットを有し、前記チューブのセクション毎に決定
される前記レーザのパワーレベルは、異なる前記チューブの複数のセクションから形成さ
れる前記ステントパターンにおいて再現性のあるストラット幅を得るように選定される；
　方法。
【請求項２】
　前記チューブのセクション毎の前記レーザのパワーレベルは閾値のパワーのＡ％であり
、前記閾値のパワーは、選択された前記チューブのセクションの壁を完全に貫通する溝を
提供する最小のパワーであり、前記Ａ％は１００乃至１２０％であって前記チューブのセ
クション毎に同一の値である、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記Ａ％は１０８乃至１１２％である、請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　前記レーザのパワーレベルは前記チューブの複数のセクションの内の少なくとも２つに
おいて異なる、請求項１乃至請求項３のいずれか一項に記載の方法。
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【請求項５】
　前記チューブの複数のセクションの各々は、同一の材料で製造され、同一又は実質的に
同一の壁の厚さ及び外径を有する、請求項１乃至請求項４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
　前記チューブの複数のセクションの各々の前記レーザ加工におけるパルス幅、繰返しレ
ート及びフルエンスは同一である、請求項１乃至請求項５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記プロセシングステップは、前記チューブの押出し及び前記押出しされたチューブの
半径方向の拡張を含み、前記方法は、前記チューブの複数のセクションを押し出すステッ
プと、前記押出しされたチューブの複数のセクションを半径方向に拡張して前記チューブ
の複数のセクションを形成するステップとを更に有する、請求項１乃至請求項６のいずれ
か一項に記載の方法。
【請求項８】
　前記レーザは、パルス幅が９５乃至１２０ｆｓのフェムト秒レーザである、請求項１乃
至請求項７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　前記チューブの複数のセクションはＰＬＬＡで製造される、請求項１乃至請求項８のい
ずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記決定されたレーザのパワーレベルを用いて形成される前記ステントは、フラッシュ
、グリッタ、及び溶融部分を含む欠陥がない、請求項１乃至請求項９のいずれか一項に記
載の方法。
【請求項１１】
　前記レーザ加工のパラメータには、９５乃至１２０ｆｓのパルス幅、２．５乃至５ｋＨ
ｚの繰返しレート、０．２乃至０．３ｍＷのパワーレベル及び５乃至１５Ｊ／ｃｍ２のフ
ルエンスが含まれる、請求項１乃至請求項１０のいずれか一項に記載の方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００６２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００６２】
　チタンサファイアの固定波長の複数のレーザを８００ｎｍの波長で使用した。レーザの
パルス幅は９５乃至１２０ｆｓ、繰返しレートは５ｋＨｚである。フルエンスは１０±５
ｋＪ／ｃｍ２である。所与のレーザに対して、各ロットは、決定された選定加工パワーが
異なることが見いだされた。更に、所与のロットのチューブに対して、選定された加工パ
ワーがレーザ毎に異なっていた。様々なロットのチューブに対して決定された選定加工パ
ワー（１１０％×閾値のパワー）は、９０乃至１４０ｍＷであった。
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