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【手続補正書】
【提出日】令和3年7月16日(2021.7.16)
【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】
　創傷被覆材をコーティングするための方法であって、
　前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層の第一の面を疎水性コーティングでコーティング
するステップであって、前記創傷接触層の前記第一の面は複数の電子部品を支持する、コ
ーティングステップと、
　前記第一の面の反対側の前記創傷接触層の第二の面を疎水性コーティングでコーティン
グするステップであって、前記創傷接触層は少なくとも部分的に親水性材料から形成され
る、コーティングするステップと、を含む、方法。
【請求項２】
　前記創傷接触層を前記コーティングで封止するステップをさらに含む、請求項１に記載
の方法。
【請求項３】
　前記コーティングは疎水性である、請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　前記コーティングは実質的に伸縮性である、請求項１～３のいずれか一項に記載の方法
。
【請求項５】
　複数の前記電子部品は、少なくとも一つの電子接続部を備える、請求項１～４のいずれ
か一項に記載の方法。
【請求項６】
　複数の前記電子部品のうちの少なくともいくつかを複数のコーティング層でコーティン
グするステップをさらに含む、請求項１～５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記創傷接触層の第一および第二の面をコーティングするステップは、コーティングを
噴霧するステップを含む、請求項１～６のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　前記コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成される、請求項



(2) JP 2020-527968 A5 2021.8.26

１～７のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　複数の前記電子部品を支持する実質的に可撓性の前記創傷接触層の前記第一の面をコー
ティングする前に、前記実質的に可撓性の創傷接触層に少なくとも一つの穿孔を形成する
ステップをさらに含む、請求項１～８のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　少なくとも一つの電子部品の下に少なくとも一つの穿孔を形成するステップをさらに含
む、請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
　前記第一の面をコーティングする場合、前記実質的に可撓性の創傷接触層の前記第二の
面よりも前記第一の面により高い圧力を加えるステップをさらに含む、請求項９または１
０に記載の方法。
【請求項１２】
　請求項１～１１のいずれか一項に記載の方法で製造および／またはコーティングされる
創傷被覆材。
【請求項１３】
　プロセスによって調製される創傷被覆材であって、前記プロセスは、
　前記創傷被覆材の創傷接触層の第一の面上に複数の電子部品を配置するステップであっ
て、前記創傷接触層は親水性材料から少なくとも部分的に形成される、配置するステップ
と、
　複数の前記電子部品を備える前記創傷接触層の前記第一の面を疎水性コーティングでコ
ーティングするステップと、
　前記第一の面の反対側の前記創傷接触層の第二の面を前記疎水性コーティングでコーテ
ィングするステップと、を含む、創傷被覆材。
【請求項１４】
　前記創傷接触層は可撓性である、請求項１３に記載の創傷被覆材。
【請求項１５】
　前記コーティングは実質的に伸縮性である、請求項１３または１４に記載の創傷被覆材
。
【請求項１６】
　前記コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成される、請求項
１３～１５のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
【請求項１７】
　前記プロセスは、前記創傷接触層の前記第一の面を前記疎水性コーティングでコーティ
ングする前に、複数の前記電子部品を別の実質的に非伸縮性のコーティングでコーティン
グするステップをさらに含む、請求項１３～１６のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
【請求項１８】
　前記プロセスは、複数の前記電子部品を支持する前記創傷接触層の前記第一の面をコー
ティングする前に、前記創傷接触層に少なくとも一つの穿孔を形成するステップをさらに
含む、請求項１３～１７のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
【請求項１９】
　少なくとも一つの前記穿孔は少なくとも一つの電子部品の下に形成される、かつ／また
は、
　前記プロセスは、前記第一の面をコーティングする場合、前記創傷接触層の前記第二の
面よりも前記第一の面により高い圧力を加えるステップをさらに含む、請求項１８に記載
の創傷被覆材。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０２９３
【補正方法】変更
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【補正の内容】
【０２９３】
　本開示の範囲は、本節におけるまたは本明細書の他の箇所における好ましい実施形態の
特定の開示によって制限されることを意図するものではなく、本節においてまたは本明細
書の他の箇所において提示されているか、またはこの後に提示される特許請求の範囲によ
って定義されうる。本特許請求の範囲の言い回しは、本特許請求の範囲で用いられている
言い回しに基づいて広い意味で解釈されるべきであり、本明細書で説明されている例また
は本出願の手続きの間に説明される例に限定されるものではなく、それらの例は非排他的
なものとして解釈されるべきである。
［付記項１］
　創傷被覆材をコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層の第一の面を疎水性コーティングでコーティング
することであって、前記創傷接触層の前記第一の面は複数の電子部品を支持する、コーテ
ィングすることと、
　前記第一の面の反対側の前記創傷接触層の第二の面を疎水性コーティングでコーティン
グすることであって、前記創傷接触層は少なくとも部分的に親水性材料から形成される、
コーティングすることと、を含む、方法。
［付記項２］
　前記創傷接触層を前記コーティングで封止することをさらに含む、付記項１に記載の方
法。
［付記項３］
　前記コーティングは疎水性である、付記項１～２のいずれか一項に記載の方法。
［付記項４］
　前記コーティングは生体適合性である、付記項１～３のいずれか一項に記載の方法。
［付記項５］
　前記コーティングは実質的に伸縮性である、付記項１～４のいずれか一項に記載の方法
。
［付記項６］
　前記複数の電子部品は、少なくとも一つの電子接続部を備える、付記項１～５のいずれ
か一項に記載の方法。
［付記項７］
　前記複数の電気部品のうちの少なくともいくつかを複数のコーティング層でコーティン
グすることをさらに含む、付記項１～６のいずれか一項に記載の方法。
［付記項８］
　前記創傷接触層の第一および第二の面をコーティングすることは、コーティングを噴霧
することを含む、付記項１～７のいずれか一項に記載の方法。
［付記項９］
　噴霧することは、圧縮空気または不活性ガスを用いて噴霧することを含む、付記項８に
記載の方法。
［付記項１０］
　前記コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成される、付記項
１～９のいずれか一項に記載の方法。
［付記項１１］
　創傷被覆材をコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層の第一の面によって支持される複数の電子部品を
第一の生体適合性コーティングでコーティングすることと、
　前記創傷接触層の前記第一の面および前記第一面の反対側の前記創傷接触層の第二の面
のうちの一つまたは複数の残りの領域を第二の生体適合性コーティングでコーティングす
ることと、を含む、方法。
［付記項１２］
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　前記第一のコーティングは実質的に非伸縮性である、付記項１１に記載の方法。
［付記項１３］
　前記第一のコーティングは、Ｄｙｍａｘ　２０３５１、Ｄｙｍａｘ　２０５５８、Ｄｙ
ｍａｘ　９００１－Ｅ、またはＬｏｃｔｉｔｅ　３２１１のうちの少なくとも一つを含む
、付記項１１に記載の方法。
［付記項１４］
　前記創傷接触層は、少なくとも部分的に親水性材料から形成される、付記項１１～１３
のいずれか一項に記載の方法。
［付記項１５］
　前記第一および第二のコーティングは疎水性である、付記項１１～１４のいずれか一項
に記載の方法。
［付記項１６］
　前記第一および第二のコーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形
成される、付記項１１～１５のいずれか一項に記載の方法。
［付記項１７］
　前記第一のコーティングは約５０，０００センチポアズ以下の粘度を有する、付記項１
１～１６のいずれか一項に記載の方法。
［付記項１８］
　創傷被覆材をコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層の第一の面によって支持される複数の電子部品を
非生体適合性コーティングでコーティングすることと、
　前記複数の電気部品を備える前記創傷接触層の前記第一の面および前記第一の面の反対
側の前記創傷接触層の第二の面を生体適合性コーティングでコーティングすることと、を
含む、方法。
［付記項１９］
　前記非生体適合性コーティングは実質的に非伸縮性である、付記項１８に記載の方法。
［付記項２０］
　前記創傷接触層の前記第一を前記生体適合性コーティングでコーティングすることは、
前記複数の電子部品を覆う前記非生体適合性コーティングをコーティングすることを含む
、付記項１８～１９のいずれか一項に記載の方法。
［付記項２１］
　前記生体適合性コーティングは疎水性である、付記項１８～２０のいずれか一項に記載
の方法。
［付記項２２］
　前記生体適合性コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成され
る、付記項１８～２１のいずれか一項に記載の方法。
［付記項２３］
　創傷被覆材をコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層を第一と第二のフレームとの間に実質的に張力で
配置することであって、前記創傷接触層は、第一の面の表面から突出する複数の電子部品
を支持する前記第一の面および前記第一の面の反対側の第二の面を備え、前記第二の面は
実質的に滑らかである、配置することと、
　前記創傷接触層を生体適合性コーティングでコーティングすることと、を含む、方法。
［付記項２４］
　前記創傷接触層の前記第一の面を、モールドによって実質的に平坦な位置に支持するこ
とであって、前記モールドは前記複数の電子部品を支持するように構成される複数の凹部
を備える、支持することと、
　前記創傷接触層の前記第二の面に前記コーティングを実質的に均一に適用することと、
をさらに含む、付記項２３に記載の方法。
［付記項２５］
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　前記第一と第二のフレームとの間に前記創傷接触層の前記第二の面を実質的に平坦な位
置に保持することと、
　前記創傷接触層の前記第一の面に前記コーティングを実質的に均一に適用することと、
をさらに含む、付記項２４に記載の方法。
［付記項２６］
　コーティングは前記生体適合性コーティングを噴霧することを含む、付記項２３～２５
のいずれか一項に記載の方法。
［付記項２７］
　噴霧することは、圧縮空気または不活性ガスを用いて噴霧することを含む、付記項２６
に記載の方法。
［付記項２８］
　コーティングは、前記創傷接触層を前記生体適合性コーティングで封止することを含む
。付記項２３～２７のいずれかに記載の方法。
［付記項２９］
　前記生体適合性コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成され
る、付記項２３～２８のいずれか一項に記載の方法。
［付記項３０］
　前記複数の電子部品を支持する前記実質的に可撓性の創傷接触層の前記第一の面をコー
ティングする前に、前記実質的に可撓性の創傷接触層に少なくとも一つの穿孔を形成する
ことをさらに含む、付記項１～２９のいずれか一項に記載の方法。
［付記項３１］
　少なくとも一つの電子部品の下に少なくとも一つの穿孔を形成することをさらに含む、
付記項３０に記載の方法。
［付記項３２］
　前記第一の面をコーティングする場合、前記実質的に可撓性の創傷接触層の前記第二の
面よりも前記第一の面により高い圧力を加えることをさらに含む、付記項３０または３１
のいずれか一項に記載の方法。
［付記項３３］
　プロセスによって調製される創傷被覆材であって、前記プロセスは、
　前記創傷被覆材の創傷接触層の第一の面上に複数の電子部品を配置することであって、
前記創傷接触層は親水性材料から少なくとも部分的に形成される、配置することと、
　前記複数の電子部品を備える前記創傷接触層の前記第一の面を疎水性コーティングでコ
ーティングすることと、
　前記第一の面の反対側の前記創傷接触層の第二の面を前記疎水性コーティングでコーテ
ィングすることと、を含む、創傷被覆材。
［付記項３４］
　前記創傷接触層は可撓性である、付記項３３に記載の創傷被覆材。
［付記項３５］
　前記コーティングは生体適合性である、付記項３３～３４のいずれか一項に記載の創傷
被覆材。
［付記項３６］
　前記コーティングは実質的に伸縮性である、付記項３３～３５のいずれか一項に記載の
創傷被覆材。
［付記項３７］
　前記コーティングは、ＩＥＣ　６０６０１規格に準拠した材料から形成される、付記項
３３～３６のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
［付記項３８］
　前記プロセスは、前記創傷接触層の前記第一の面を前記疎水性コーティングでコーティ
ングする前に、前記複数の電子部品を別の実質的に非伸縮性のコーティングでコーティン
グすることをさらに含む、付記項３３～３７のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
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［付記項３９］
　前記プロセスは、前記複数の電子部品を支持する前記創傷接触層の前記第一の面をコー
ティングする前に、前記創傷接触層に少なくとも一つの穿孔を形成することをさらに含む
、付記項３３～３８のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
［付記項４０］
　前記少なくとも一つの穿孔は少なくとも一つの電子部品の下に形成される、付記項３９
に記載の創傷被覆材。
［付記項４１］
　前記プロセスは、前記第一の面をコーティングする場合、前記創傷接触層の前記第二の
面よりも前記第一の面により高い圧力を加えることをさらに含む、付記項３９または４０
のいずれか一項に記載の創傷被覆材。
［付記項４２］
　付記項１～４１のいずれか一項に記載の方法で製造および／またはコーティングされる
創傷被覆材。
［付記項４３］
　創傷被覆材をコーティングするための装置であって、前記装置は、
　第一のフレームと、
　前記第一のフレームに取り付けられるように構成され、前記第一と第二のフレームとの
間に前記創傷被覆材の可撓性の創傷接触層を固定するようにさらに構成される第二のフレ
ームであって、前記創傷接触層は、第一の面の表面から突出する複数の電子部品を支持す
る前記第一の面と、前記第一の面の反対側の第二の面を備え、前記第二の面は実質的に滑
らかである、第二のフレームと、を備え、
　前記第一および第二のフレームは、前記創傷接触層の前記第一および第二の面に生体適
合性コーティングを適用できるように、前記創傷接触層を実質的に張力で支持するように
構成される、装置。
［付記項４４］
　基部と、前記複数の電子部品を支持するように構成される複数の凹部を備えるモールド
とをさらに備え、前記モールドおよび前記第一のフレームは前記ベース上に配置されるよ
うに構成され、前記モールドは、前記創傷接触層の前記第一の面を実質的に平坦な位置に
支持して、前記コーティングを前記創傷接触層の前記第二の面に実質的に均一に適用でき
るようにさらに構成される、付記項４３に記載の装置。
［付記項４５］
　前記モールドは、複数の創傷接触層を前記実質的に平坦な位置に支持するように構成さ
れ、前記複数の創傷接触層のうちの少なくとも第一の創傷接触層は、前記複数の創傷接触
層の第二の創傷接触層とは異なる電子部品の配置を備える、付記項４４に記載の装置。
［付記項４６］
　前記創傷接触層は熱可塑性ポリウレタンを含む、付記項４３～４５のいずれか一項に記
載の装置。
［付記項４７］
　前記コーティングはウレタンアクリレートを含む、付記項４３～４６のいずれか一項に
記載の装置。
［付記項４８］
　前記コーティングは前記創傷接触層を封止するために適用される、付記項４３～４７の
いずれか一項に記載の装置。
［付記項４９］
　前記プレートまたは前記モールドのうちの少なくとも一つは、ナイロンまたはポリテト
ラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）を含む、付記項４３～４８のいずれか一項に記載の装置
。
［付記項５０］
　前記コーティングは噴霧として適用される、付記項４３～４９のいずれか一項に記載の



(7) JP 2020-527968 A5 2021.8.26

装置。
［付記項５１］
　圧縮空気または不活性ガスで充填される貯蔵部を備え、前記創傷接触層上に未硬化コー
ティングを吐出し、それにより酸素を除去し、前記コーティングを硬化させるように構成
される噴霧装置をさらに備える、付記項５０に記載の装置。
［付記項５２］
　前記創傷接触層は、陰圧創傷治療の提供に使用されるように構成される、付記項４３～
５１のいずれか一項に記載の装置。
［付記項５３］
　創傷被覆材をコーティングするための装置であって、前記装置は、
　前記創傷被覆材の創傷接触層の第一の面上に支持される前記複数の電子部品を支持する
ように構成される複数の凹部を備える本体であって、前記複数の電子部品は前記第一の面
の表面から突出し、前記創傷接触層は前記第一の面の反対側の実質的に滑らかな第二の面
をさらに備える、本体を備え、
　前記本体は、前記創傷接触層の前記第二の面に生体適合性コーティングを適用できるよ
うに、前記創傷接触層の前記第一の面を実質的に平坦な位置に支持するように構成される
、装置。
［付記項５４］
　前記複数の凹部は、前記複数の電子部品の形状および配置に実質的に一致するように成
形されおよび配置され、成形される、付記項５３に記載の装置。
［付記項５５］
　電子デバイスをコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記電子デバイスの可撓性の基材の第一の面を疎水性コーティングでコーティングする
ことであって、前記基材の前記第一の面は複数の電子部品を支持する、コーティングする
ことと、
　前記第一の面の反対側の前記基材の第二の面を前記疎水性コーティングでコーティング
することであって、前記基材は少なくとも部分的に親水性材料から形成される、コーティ
ングすることと、を含む、方法。
［付記項５６］
　電子デバイスをコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記電子デバイスの可撓性の基材の第一の面によって支持される複数の電子部品を、第
一の生体適合性コーティングでコーティングすることと、
　前記基材の前記第一の面および前記第一の面の反対側の前記基材の第二の面のうちの一
つまたは複数の残りの領域を第二の生体適合性コーティングでコーティングすることと、
を含む、方法。
［付記項５７］
　電子デバイスをコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記電子デバイスの可撓性の基材の第一の面によって支持される複数の電子部品を、非
生体適合性コーティングでコーティングすることと、
　前記複数の電子部品を備える前記基材の前記第一の面および前記第一の面の反対側の前
記基材の第二の面を生体適合性コーティングでコーティングすることと、を含む、方法。
［付記項５８］
　電子デバイスをコーティングするための方法であって、前記方法は、
　前記電子デバイスの可撓性の基材を第一と第二のフレームとの間に実質的に張力で配置
することであって、前記基材は、第一の面の表面から突出する複数の電子部品を支持する
前記第一の面および前記第一の面の反対側の第二の面を備え、前記第二の面は実質的に滑
らかである、配置することと、
　前記基材を生体適合性コーティングでコーティングすることと、を含む、方法。
［付記項５９］
　示されおよび／または記載されるように製造および／またはコーティングされた創傷被
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覆材。
［付記項６０］
　示されおよび／または記載されるように創傷被覆材を製造および／またはコーティング
する方法。
［付記項６１］
　示されおよび／または記載されるように創傷被覆材をコーティングするための装置。
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