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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　一端面と他端面とを有する医療用具と、前記医療用具を収納した医療用具収納容器とか
らなる医療用具梱包体であって、
　前記医療用具は、一端面と他端面とを有し、前記一端面に薬液を充填するための充填口
が設けられたシリンジであり、
　前記医療用具収納容器は、
　上端部と下端部とを有する周壁部と、前記下端部に連続し、前記下端部に囲まれた底部
と、前記上端部に囲まれた開口部と、前記周壁部と前記底部と前記開口部とから形成され
る収納空間と、前記収納空間内に設けられ、前記一端面が上端向きになるように前記医療
用具を保持する保持部を有する容器本体と、
　前記容器本体に接着され、前記容器本体の前記開口部を封止し、滅菌のための気体が透
過可能であって、菌やウィルスなどの微粒子が透過不可能な高密度ポリエチレン不織布か
らなるシート状の封止部材と、を備え、
　前記保持部は、前記周壁部の内面に係合して前記底部に対向し、前記シリンジの前記一
端面が上端向きになるように前記シリンジを保持するシリンジ保持部材からなり、
　前記シリンジは、前記一端面が上端向きになるように前記シリンジ保持部材に保持され
た状態で前記容器本体の前記収納空間に収納されており、
　前記封止部材の前記容器本体に対向する面は、熱可塑性の接着剤が塗布された接着剤塗
布領域と、接着剤が塗布されていない接着剤非塗布領域とを有し、前記接着剤非塗布領域
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は、少なくとも前記保持部に保持された前記シリンジの前記一端面に対向する領域であり
、
　前記封止部材は、前記接着剤塗布領域が前記容器本体の前記開口部を封止するように前
記接着剤により前記容器本体に熱融着されており、かつ、前記容器本体の内側に向かって
凹んで前記シリンジの前記充填口と接触しており、
　前記封止部材の前記シリンジの前記充填口と接触している領域は、前記接着剤非塗布領
域である医療用具梱包体。
【請求項２】
　前記シリンジ保持部材に保持される前記シリンジの前記充填口を覆うインナーシートを
備え、
　前記封止部材の前記接着剤非塗布領域は、前記インナーシートを介して前記シリンジの
前記充填口と接触している請求項１に記載の医療用具梱包体。
【請求項３】
　前記接着剤非塗布領域は、少なくとも前記インナーシートに対向する領域である請求項
２に記載の医療用具梱包体。
【請求項４】
　前記接着剤非塗布領域は、少なくとも前記開口部に対向する領域である請求項１に記載
の医療用具梱包体。
【請求項５】
　前記シリンジは、前記他端面を形成し、前記薬液を排出する排出部が設けられた請求項
２に記載の医療用具梱包体。
【請求項６】
　前記容器本体は、前記上端部に連続し、前記上端部を囲むフランジ部を有し、
　前記封止部材は、前記フランジ部に接着される請求項１のいずれかに記載の医療用具梱
包体。
【請求項７】
　前記封止部材は、熱を加えられた前記接着剤が融解することにより、前記容器本体に接
着される請求項１に記載の医療用具梱包体。
【請求項８】
　前記容器本体に収納された前記医療用具は、前記封止部材を透過する高圧蒸気により、
滅菌処理が施されている請求項１に記載の医療用具梱包体。
【請求項９】
　一端面と他端面とを有する医療用具と、前記医療用具を収納した医療用具収納容器とか
らなる医療用具梱包体の製造方法であって、
　前記医療用具は、一端面と他端面とを有し、前記一端面に薬液を充填するための充填口
が設けられたシリンジであり、
　医療用具収納容器は、上端部と下端部とを有する周壁部と、前記下端部に連続し、前記
下端部に囲まれた底部と、前記上端部に囲まれた開口部と、前記周壁部と前記底部と前記
開口部とから形成される収納空間と、前記収納空間内に設けられ、前記一端面が上端向き
になるように前記シリンジを保持する保持部を有する容器本体と、前記容器本体に接着さ
れ、前記容器本体の前記開口部を封止し、滅菌のための気体が透過可能であって、菌やウ
ィルスなどの微粒子が透過不可能な高密度ポリエチレン不織布からなるシート状の封止部
材と、を備え、
　前記保持部は、前記周壁部の内面に係合して前記底部に対向し、前記シリンジの前記一
端面が上端向きになるように前記シリンジを保持するシリンジ保持部材からなり、 
　前記封止部材の前記容器本体に対向する面は、熱可塑性の接着剤が塗布された接着剤塗
布領域と、接着剤が塗布されていない接着剤非塗布領域とを有し、前記接着剤非塗布領域
は、少なくとも前記保持部に保持された前記シリンジの前記一端面に対向する領域であり
、
前記シリンジ保持部材に保持された前記シリンジが収納された前記容器本体を準備し、
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　前記接着剤を用いて前記封止部材を前記容器本体に熱融着して梱包体を組み立て、
　前記梱包体を高温の蒸気又はガスで滅菌処理し、
　前記蒸気又は前記ガスによって、前記封止部材を押圧して前記容器本体の内側に凹むよ
うに変形させ、前記封止部材の前記接着剤非塗布領域を前記シリンジの前記充填口と接触
させる医療用具梱包体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シリンジやコネクタ等の医療用具を収納した医療用具梱包体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、薬液等が充填される前のシリンジの搬送あるいは保管には、複数のシリンジを直
立の状態で保持して収納することのできるシリンジ収納容器が広く使用されている。この
ようなシリンジ収納容器は、上面が開口されたボックス形状の容器本体と、複数のシリン
ジを直立の状態で保持する保持具と、容器本体の開口を封止する封止部材とを備えている
。
【０００３】
　容器本体の内側には、保持具を支持する棚状部分が設けられている。保持具は、複数の
貫通孔を有する板状に形成されており、シリンジを保持具の貫通孔に差し入れて、シリン
ジ端部に設けたフランジ部分を貫通孔の周縁部に引っ掛けることで、シリンジが保持具に
保持される。このようなシリンジ収納容器を用いると、複数のシリンジを直立に、かつ、
薬液の充填口を上向きにした状態で保持することができる。
【０００４】
　一般的に、シリンジの製造は、薬液を充填する場所とは異なる場所で行われる。シリン
ジを製造する場所では、製造したシリンジをシリンジ収納容器に収容し、シリンジ収納容
器の開口を封止部材で封止して医療用具梱包体を組み立てる。その後、高圧蒸気滅菌（オ
ートクレーブ）やＥＯＧ（エチレンオキサイドガス）滅菌等の高温の蒸気やガスを封止部
材に透過させて、シリンジ収納容器内の滅菌処理を施す。
【０００５】
　滅菌処理が施されたシリンジ収納容器は、薬液を充填する場所へ搬送される。薬液を充
填する場所では、封止部材によるシリンジ収納容器の封止を開放して、複数のシリンジが
保持されている保持具を容器本体から取り出し、薬液の充填装置へセットする。その後、
シリンジに薬液を充填する。
【０００６】
　医療用具を収納する容器については、例えば、特許文献１に記載されている。特許文献
１に記載された医療容器は、注射器胸部を支持するトレイと、トレイが嵌め込まれる槽と
、トレイ及び注射器胴部を覆う保護シートと、槽を封止するカバーシートとを備えている
。カバーシートは、不織ポリオレフィンのようなガス透過性材料であり、槽のフランジに
剥離可能に接着される。このカバーシートに塗布される接着剤は、槽のフランジに対向す
る側の一面に塗布されている。保護シートは、槽内に配置されており、カバーシートを槽
から剥した後に、注射器内に細菌や埃等が入らないようにする。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００９－１８３７６８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　しかしながら、特許文献１に記載された医療容器では、高温の蒸気やガスを用いて槽内
の滅菌処理を施すと、蒸気やガスによってカバーシートが押圧されて槽の内側に凹むよう
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に変形することになる。これにより、カバーシートの接着剤が塗布された面が保護シート
に接触し、保護シートがカバーシートに接着されてしまう。
【０００９】
　保護シートがカバーシートに接着されると、カバーシートを槽から剥したときに、カバ
ーシートと一緒に保護シートも取り除かれてしまう。そのため、カバーシートを槽から剥
がすと、注射器が露出され、注射器内に細菌や埃等が入ってしまう可能性がある。
【００１０】
　一方、細菌や埃等の無い環境下でカバーシートを槽から剥がす場合は、保護シートを用
いないこともある。しかし、この場合は、高温の蒸気やガスを用いて槽内の滅菌処理を施
すと、カバーシートの接着剤が塗布された面が注射器に接触してしまう。その結果、注射
器がカバーシートに接着されてしまったり、注射器に接着剤が転写されて異物として付着
してしまったりするため、好ましくない。
【００１１】
　本発明は、上述の点に鑑みてなされたものであり、蒸気やガスを用いて槽（容器本体）
内の滅菌処理を施しても、槽内の保護シート又は医療用具にカバーシート（封止部材）の
接着剤が付着しない医療用具梱包体を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記課題を解決し、本発明の目的を達成するため、本発明の医療用具梱包体は、一端面
と他端面とを有する医療用具と、医療用具を収納する医療用具収納容器とからなり、医療
用具収納容器は、容器本体と、シート状の封止部材を備えている。
　容器本体は、上端部と下端部とを有する周壁部と、下端部に連続し、下端部に囲まれた
底部と、上端部に囲まれた開口部と、周壁部と底部と開口部とから形成される収納空間と
、収納空間内に設けられ、一端面が上端向きになるように医療用具を保持する保持部を有
する。
　封止部材は、容器本体に接着され、容器本体の開口部を封止する。この封止部材の容器
本体に対向する面は、接着剤が塗布された接着剤塗布領域と、接着剤が塗布されていない
接着剤非塗布領域を有している。そして、接着剤非塗布領域は、少なくとも保持部に保持
された医療用具の一端面に対向する領域である。
【００１３】
　本発明の医療用具梱包体では、封止部材の接着剤非塗布領域が少なくとも保持部に保持
された医療用具の一端面に対向する領域に設定されている。そのため、滅菌処理時に蒸気
やガスによって封止部材が押圧されて容器本体の内側に凹むように変形したときに、封止
部材が保持部に保持された医療用具の一端面に接触しても、医療用具に接着剤が付着しな
い。その結果、医療用具が封止部材に接着されることがなく、医療用具を良好な状態に保
つことができる。
　また、医療用具と封止部材との間にインナーシート（保護シート）が配置されている場
合は、封止部材がインナーシートに接触しても、インナーシートに接着剤が付着しない。
【００１４】
　なお、本発明は、以下の構成にすることもできる。
　（１）
　一端面と他端面とを有する医療用具と、前記医療用具を収納する医療用具収納容器とか
らなる医療用具梱包体であって、
　前記医療用具収納容器は、
　上端部と下端部とを有する周壁部と、前記下端部に連続し、前記下端部に囲まれた底部
と、前記上端部に囲まれた開口部と、前記周壁部と前記底部と前記開口部とから形成され
る収納空間と、前記収納空間内に設けられ、前記一端面が上端向きになるように前記医療
用具を保持する保持部を有する容器本体と、
　前記容器本体に接着され、前記容器本体の前記開口部を封止するシート状の封止部材と
、を備え、
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　前記封止部材の前記容器本体に対向する面は、接着剤が塗布された接着剤塗布領域と、
接着剤が塗布されていない接着剤非塗布領域とを有し、前記接着剤非塗布領域は、少なく
とも前記保持部に保持された前記医療用具の前記一端面に対向する領域である医療用具梱
包体。
【００１５】
　（２）
　前記医療用具は、一端面と他端面とを有し、前記一端面に薬液を充填するための充填口
が設けられたシリンジであり、
　前記保持部は、前記周壁部の内面に係合して前記底部に対向し、前記シリンジの前記一
端面が上端向きになるように前記シリンジを保持するシリンジ保持部材からなる（１）に
記載の医療用具梱包体。
【００１６】
　（３）
　前記シリンジ保持部材に保持される前記シリンジの一端面側を覆うインナーシートを備
える（２）に記載の医療用具梱包体。
【００１７】
　（４）
　前記接着剤非塗布領域は、少なくとも前記インナーシートに対向する領域である（３）
に記載の医療用具梱包体。
【００１８】
　（５）
　前記接着剤非塗布領域は、少なくとも前記開口部に対向する領域である（１）～（４）
のいずれかに記載の医療用具梱包体。
【００１９】
　（６）
　前記シリンジは、前記他端面を形成し、前記薬液を排出する排出部が設けられた（２）
～（５）のいずれかに記載の医療用具梱包体。
【００２０】
　（７）
　前記容器本体は、前記上端部に連続し、前記上端部を囲むフランジ部を有し、
　前記封止部材は、前記フランジ部に接着される（１）～（６）のいずれかに記載の医療
用具梱包体。
【００２１】
　（８）
　前記封止部材は、熱を加えられた前記接着剤が融解することにより、前記容器本体に接
着される（１）～（７）のいずれかに記載の医療用具梱包体。
【００２２】
　（９）
　前記容器本体に収納された前記医療用具は、前記封止部材を透過する高圧蒸気により、
滅菌処理が施されている（１）～（８）のいずれかに記載の医療用具梱包体。
【発明の効果】
【００２３】
　本発明の医療用具梱包体によれば、蒸気やガスを用いて容器本体内の滅菌処理を施して
も、容器本体内の医療用具に接着剤が付着しないようにすることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】本発明の第１の実施の形態に係る医療用具梱包体の斜視図である。
【図２】本発明の第１の実施の形態に係る医療用具梱包体の分解斜視図である。
【図３】本発明の第１の実施の形態に係る医療用具梱包体における容器本体の斜視図であ
る。
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【図４】本発明の第１の実施の形態に係る医療用具梱包体における封止部材の斜視図であ
る。
【図５】本発明の第１の実施の形態に係る医療用具梱包体の部分縦断面図である。
【図６】本発明の第２の実施の形態に係る医療用具梱包体における封止部材の斜視図であ
る。
【図７】本発明の第３の実施の形態に係る医療用具梱包体における封止部材の斜視図であ
る。
【図８】本発明の第４の実施の形態に係る医療用具梱包体の縦断面図である。
【図９】本発明の第４の実施の形態に係る医療用具梱包体の分解図である。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　以下、本発明の医療用具梱包体の実施の形態について、図１～図９を参照して説明する
。なお、各図において共通の部材には、同一の符号を付している。また、本発明は、以下
の形態に限定されるものではない。
　なお、説明は以下の順序で行う。
１．医療用具梱包体の第１の実施の形態
２．医療用具梱包体の第２の実施の形態
３．医療用具梱包体の第３の実施の形態
４．医療用具梱包体の第４の実施の形態
５．変形例
【００２６】
１．医療用具梱包体の第１の実施の形態
［医療用具梱包体の構成］
　まず、第１の実施の形態に係る医療用具梱包体の構成について、図１及び図２を参照し
て説明する。
　図１は、第１の実施の形態に係る医療用具梱包体の斜視図である。図２は、第１の実施
の形態に係る医療用具梱包体の分解斜視図である。
【００２７】
　図１及び図２に示すように、第１の実施の形態に係る医療用具梱包体を示すシリンジ梱
包体８０は、医療用具収納容器の一具体例を示すシリンジ収納容器１と、シリンジ収納容
器１に収納された医療用具の一具体例を示すシリンジ１０（図２参照）から構成されてい
る。
【００２８】
　シリンジ収納容器１は、複数のシリンジ１０を同時に搬送、保管する場合に用いる。こ
のシリンジ収納容器１は、複数のシリンジ１０を保持するシリンジ保持部材３０と、複数
のシリンジ１０を保持したシリンジ保持部材３０を収納する容器本体４０と、封止部材５
０と、インナーシート６０を備えている。
【００２９】
［シリンジ保持部材］
　シリンジ保持部材３０は、本発明に係る保持部の一具体例を示すものであり、後述する
充填口１５を上向きにした状態のシリンジ１０を保持する。このシリンジ保持部材３０は
、容器本体４０の後述する載置棚４４（図３参照）に載置され、容器本体４０の後述する
底部４１に対向する。
【００３０】
　シリンジ保持部材３０は、矩形で平板状のベース板３１と、ベース板３１の一方の面か
ら突出する筒部３２とを有している。ベース板３１には、シリンジ１０を挿入するための
複数の貫通孔３１ａ（図５参照）が設けられている。
【００３１】
　貫通孔３１ａは、円形に形成さており、その直径は、シリンジ１０における後述するシ
リンジ本体１１の外径よりも大きい。複数の貫通孔３１ａは、ベース板３１上に千鳥状に
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配置されている。これにより、隣り合う貫通孔３１ａ間の距離が等しくなるので、シリン
ジ収納容器１の搬送中に、隣り合うシリンジ１０が接触することを抑えることができる。
【００３２】
　図２に示すように、ベース板３１の対向する２辺には、それぞれ切り欠き３１ｂが形成
されている。使用者は、切り欠き３１ｂに指を挿入して、容器本体４０に係止されたシリ
ンジ保持部材３０を簡単に取り外すことができる。
【００３３】
　筒部３２は、ベース板３１の貫通孔３１ａを覆うように形成されており、シリンジ１０
を挿入するための筒孔３２ａ（図５参照）を有している。この筒孔３２ａは、貫通孔３１
ａに連通している。筒孔３２ａの径は、貫通孔３１ａの径と略等しい。この筒部３２には
、シリンジ１０の後述するフランジ部１６が係合する。
【００３４】
［インナーシート］
　インナーシート６０は、四角形のシート状に形成されている。このインナーシート６０
の面積は、シリンジ保持部材３０に保持されたシリンジ１０の後述する充填口１５側を覆
う大きさに設定されている。インナーシート６０は、シリンジ保持部材３０に保持された
シリンジ１０の後述するフランジ部１６上に載置される。
【００３５】
　インナーシート６０は、滅菌のための気体が透過可能であって、菌やウィルスなどの微
粒子が透過不可能であることが好ましい。このインナーシート６０の材料としては、例え
ば、デュポン社の高密度ポリエチレン不織布であるタイベック（登録商標）が挙げられる
。なお、高密度ポリエチレン不織布によって形成した封止部材５０は、不透明になる。
【００３６】
［容器本体］
　次に、容器本体４０について、図３を参照して説明する。
　図３は、容器本体４０の斜視図である。
【００３７】
　図３に示すように、容器本体４０は、上端部と下端部とを有する周壁部４２と、周壁部
４２の下端部に連続し、下端部に囲まれた底部４１と、周壁部４２の上端部に囲まれた開
口部４０ａと、周壁部４２の上端部に連続し、上端部を囲むフランジ４３を有している。
周壁部４２と底部４１と開口部４０ａに囲まれた容器本体４０の内部空間は、シリンジ保
持部材３０及びシリンジ１０を収納する収納空間となる。
【００３８】
　底部４１は、略矩形の板状に形成されており、容器本体４０の下端を構成する。底部４
１における内面４１ａの大きさは、シリンジ保持部材３０におけるベース板３１よりも小
さく形成されている。
【００３９】
　フランジ４３は、周壁部４２の上端に略直交しており、四角形の枠状に形成されている
。このフランジ４３は、上端向きの上面４３ａと、下端向きの下面４３ｂを有している。
この上面４３ａ及び下面４３ｂは、平面に形成されている。そして、フランジ４３の上面
４３ａには、突条部４５が形成されている。
【００４０】
　突条部４５は、開口部４０ａを囲むように設けられており、フランジ４３に沿って無端
状に形成されている。つまり、突条部４５は、フランジ４３の全周に亘って形成されてい
る。この突条部４５には、封止部材５０（図２参照）が融着（接着）される。突条部４５
の幅は、フランジ４３の幅よりも小さく設定されている。突条部４５の幅としては、封止
部材５０を確実に融着させてシリンジ収納容器内を密閉することを考慮すると、２～１０
ｍｍが好ましい。また、突条部４５の高さは、０．２～０．５ｍｍ以上が好ましい。
【００４１】
　突条部４５の外周の輪郭は、フランジ４３の外周の輪郭よりも小さい。このため、封止
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部材５０を突条部４５に載せた際に、封止部材５０が容器本体４０の開口部４０ａに向か
って撓みにくくなり、封止部材５０が突条部４５に確実に載る。そのため、封止部材５０
を突条部４５に確実に融着させることができる。また、封止部材５０を剥がす際に、フラ
ンジ４３における突条部４５よりも外側の上面を押さえることができるため、封止部材５
０を剥がし易くなる。
【００４２】
　突条部４５の内周の輪郭は、周壁部４２の上端における外周の輪郭よりも大きい。この
ため、封止部材５０を熱融着する際に、突条部４５の真下を受け冶具（不図示）で支える
ことができるため、封止部材５０を突条部４５に確実に融着できる。
【００４３】
　また、突条部４５は、角形状４５ａを有している。この角形状４５ａは、フランジ４３
の４つの角部に配置されており、それぞれ直角に形成されている。この角形状４５ａには
、封止部材５０を容器本体４０から剥がす際に、応力が集中する。その結果、封止部材５
０は、角形状４５ａから剥がれ易くなる。また、角形状４５ａがフランジ４３の四隅にあ
るため、封止部材５０を剥がす際に、常に、決まったところから剥がすことができる。そ
して、封止部材５０がフランジ４３の四隅以外から意図せずに剥がれることは無い。
【００４４】
　容器本体４０及びシリンジ保持部材３０は、高圧蒸気滅菌（オートクレーブ）やＥＯＧ
（エチレンオキサイドガス）滅菌等の高温の蒸気やガスを用いた滅菌処理によって変性し
ないことが好ましい。これら容器本体４０及びシリンジ保持部材３０の材料としては、例
えば、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリエチレン、ポリカーボネート、ＡＢＳ樹脂、
ＰＥＴ等の耐久性に優れた樹脂が挙げられる。また、容器本体４０及びシリンジ保持部材
３０は、容器本体４０の内部の視認性を確保するために、実質的に透明あるいは半透明で
あることが好まく、このような材料としては、上記樹脂のうち、ポリカーボネートやポリ
スチレン、ＰＥＴが挙げられる。
【００４５】
［封止部材］
　次に、封止部材５０について、図４を参照して説明する。
　図４は、封止部材５０の容器本体４０と対向する面を上方に向けた状態の斜視図である
。
【００４６】
　封止部材５０は、容器本体４０におけるフランジ４３（図３参照）の外周の輪郭と略等
しい四角形のシート状に形成されている。つまり、フランジ４３に設けた突条部４５の外
周の輪郭は、封止部材５０の外周の輪郭よりも小さく形成されている。封止部材５０は、
容器本体４０のフランジ４３に接着剤を用いて熱融着される。具体的には、フランジ４３
の突条部４５に熱融着される。
【００４７】
　封止部材５０は、滅菌のための気体が透過可能であって、菌やウィルスなどの微粒子が
透過不可能であることが好ましい。この封止部材５０の材料としては、例えば、デュポン
社の高密度ポリエチレン不織布であるタイベック（登録商標）が挙げられる。なお、高密
度ポリエチレン不織布によって形成した封止部材５０は、不透明になる。
【００４８】
　封止部材５０の容器本体４０に対向する面には、接着剤塗布領域５０ａと、接着剤非塗
布領域５０ｂが形成されている。接着剤塗布領域５０ａには、熱可塑性の接着剤（ホット
メルト）が塗布されている。接着剤塗布領域５０ａは、容器本体４０のフランジ４３に設
けた突条部４５に当接される。その後、封止部材５０と突条部４５の当接部分が型によっ
て温められることにより、接着剤が溶解して封止部材５０と突条部４５が熱融着（接着）
される。
【００４９】
　また、接着剤非塗布領域５０ｂには、接着剤が塗布されていない。この接着剤非塗布領
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域５０ｂは、シリンジ保持部材３０（図２参照）に保持されたシリンジ１０の充填口１５
側に対向する領域に設定されている。
【００５０】
［シリンジ］
　次に、シリンジ１０について、図５を参照して説明する。
　図５は、シリンジ梱包体８０の部分縦断面図である。
【００５１】
　図５に示すように、シリンジ１０は、中空の円筒体からなるシリンジ本体１１と、この
シリンジ本体１１の先端側に形成された排出部１２と、排出部１２に固定された針管１３
とを有している。つまり、本実施の形態のシリンジ収納容器１は、針付きのシリンジ１０
を収納する。
【００５２】
　シリンジ本体の外径は、シリンジ保持部材３０の貫通孔３１ａ及び筒孔３２ａよりも小
さい。このシリンジ本体１１の内部には、充填された薬液を貯留する液室が形成されてい
る。また、シリンジ本体１１の排出部１２と反対側である基端側には、シリンジ本体１１
の液室に薬液を充填するための充填口１５が形成されている。
　本実施の形態では、シリンジ本体１１の充填口１５側の端面を一端面とし、排出部１２
の端面を他端面とする。
【００５３】
　シリンジ本体１１の充填口１５の周囲には、外周の輪郭が楕円状に形成されたフランジ
部１６が設けられている。このフランジ部１６は、その外径の少なくとも一部（例えば長
径）がシリンジ保持部材３０における筒孔３２ａの直径よりも大きく形成されている。そ
のため、筒孔３２ａ及び貫通孔３１ａに挿入されたシリンジ１０のフランジ部１６は、筒
部３２の上端部に載置される。
　なお、フランジ部１６の形状は、本実施形態の楕円状に限られず、例えば、円環状であ
ってもよい。
【００５４】
　排出部１２には、キャップ部材２０が装着されている。キャップ部材２０は、略円筒状
に形成されており、軸方向の一端が開口し、軸方向の他端が閉じている。このキャップ部
材２０は、排出部１２及び排出部１２から突出する針管１３を覆う。キャップ部材２０の
材料としては、例えば、ゴムやエラストマー等の弾性部材が挙げられる。
　シリンジ１０は、排出部１２にキャップ部材２０を装着した状態で、シリンジ保持部材
３０に設けられた貫通孔３１ａに挿入されて、シリンジ保持部材３０に保持される。
【００５５】
［医療用具梱包体の組立方法］
　次に、シリンジ梱包体８０の組立方法について説明する。
【００５６】
　シリンジ梱包体８０を組み立てるには、まず、シリンジ保持部材３０と、容器本体４０
を用意する。そして、シリンジ保持部材３０のベース板３１を、容器本体４０の載置棚４
４に載置する。これにより、シリンジ保持部材３０が容器本体４０に係合する。
【００５７】
　次に、シリンジ保持部材３０の筒孔３２ａ及び貫通孔３１ａにシリンジ１０を挿入する
。このシリンジ１０の排出部１２には、予めキャップ部材２０が装着されている。これに
より、キャップ部材２０が装着されたシリンジ１０がシリンジ保持部材３０に保持され、
容器本体４０に収納される（図３に示す状態）。
【００５８】
　次に、シリンジ保持部材３０に保持された複数のシリンジ１０のフランジ部１６上に、
インナーシート６０を載置する。これにより、シリンジ保持部材３０に保持された複数の
シリンジ１０の充填口１５（フランジ部１６）側が、インナーシート６０によって覆われ
る。
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【００５９】
　次に、封止部材５０を容器本体４０のフランジ４３に設けた突条部４５に載せる。そし
て、受け冶具（不図示）をフランジ４３の下面４３ｂに当接し、温められた金型（不図示
）によって封止部材５０を押圧する。これにより、封止部材５０に塗布された接着剤が溶
解して封止部材５０と突条部４５が熱融着（接着）され、シリンジ梱包体８０が組み立て
られる。
【００６０】
　フランジ４３の下面４３ｂが凹凸の無い平面に形成されているため、突条部４５を設け
た部分のフランジ４３の厚みが確保される。これにより、封止部材５０と突条部４５との
熱融着時において、加えられた熱により突条部４５が変形することが無く、封止部材５０
と突条部４５とを確実に熱融着（シール）することができる。
【００６１】
　金型（不図示）は、例えば、矩形の平板状に形成されており、封止部材５０の表面全体
を押圧する。このとき、突条部４５のみが封止部材５０に接触するため、フランジ４３の
突条部４５以外の領域には、封止部材５０が熱融着（接着）されない。つまり、封止部材
５０を常に突条部４５に熱融着することができる。
【００６２】
　また、封止部材５０に形成された接着剤塗布領域５０ａ（図４参照）は、容器本体４０
のフランジ４３よりも面積が大きい。したがって、封止部材５０が容器本体４０に対して
ある程度ずれていても、封止部材５０の接着剤塗布領域５０ａを容器本体４０のフランジ
４３における突条部４５に当接させることができる。その結果、封止部材５０が容器本体
４０に対してある程度ずれていても、両者を接着することができる。
【００６３】
　また、容器本体４０のフランジ４３に設けた突条部４５の外周の輪郭は、フランジ４３
及び封止部材５０の外周の輪郭よりも小さいため、フランジ４３と封止部材５０の外縁部
は、熱融着（シール）されていない。これにより、封止部材５０を容器本体４０から剥が
すときに、封止部材５０を把持し易くなり、封止部材５０の剥離作業を簡便に行うことが
できる。
【００６４】
　シリンジ梱包体８０を組み立てた後、開口部を有する滅菌用の包装袋でシリンジ梱包体
８０を包装し、包装袋の開口部を封止する。続いて、シリンジ包装体内のシリンジ梱包体
８０に対して、高圧蒸気滅菌（オートクレーブ）やＥＯＧ（エチレンオキサイドガス）滅
菌等の高温の蒸気やガスを用いた滅菌処理を行う。
【００６５】
　滅菌用の包装袋は、その一部が封止部材５０と同じく、滅菌のための気体が透過可能で
あって、菌やウィルスなどの微粒子が透過不可能である材料から形成されている。このた
め、滅菌のための気体である、高温の蒸気やガスが、包装袋内及びシリンジ梱包体８０内
まで透過できる。その結果、シリンジ梱包体８０の外表面、シリンジ梱包体８０内部のシ
リンジ保持部材３０及びシリンジ保持部材３０に保持されたシリンジ１０に対して滅菌処
理を行うことができる。
【００６６】
　シリンジ梱包体８０に対して滅菌処理を施すと、高温の蒸気やガスによって封止部材５
０が押圧されて容器本体４０の内側に凹むように変形する。これにより、封止部材５０の
容器本体４０に対向する面は、インナーシート６０を挟んでシリンジ保持部材３０に保持
された複数のシリンジ１０の充填口１５側に当接する（図５参照）。
【００６７】
　上述したように、封止部材５０の容器本体４０に対向する面における複数のシリンジ１
０の充填口１５側に対向する領域は、接着剤が塗布されていない接着剤非塗布領域５０ｂ
である。つまり、封止部材５０の接着剤非塗布領域５０ｂは、高圧蒸気滅菌した際に、シ
リンジの充填口１５側に向けて変形し、インナーシート６０を介して充填口１５と接触す
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る。したがって、封止部材５０のインナーシート６０に接触する領域には、接着剤が塗布
されていないため、インナーシート６０に接着剤が付着することはない。その結果、シリ
ンジ梱包体８０の開封時に、インナーシート６０が封止部材５０と一緒に取り除かれるこ
とは無く、インナーシート６０によって複数のシリンジ１０の充填口１５側を覆った状態
を保つことができる。
【００６８】
　なお、封止部材５０の容器本体４０に対向する面における複数のシリンジ１０の充填口
１５に対向する部分の外側の領域（接着剤塗布領域５０ａ）のフランジ４３よりも内側の
領域は、容器本体４０との接着部部分である突条部４５に近い。そのため、突条部４５（
接着部）付近では、封止部材５０がシリンジ１０の充填口１５に接近する方向に変形し難
い。これにより、封止部材５０の接着剤塗布領域５０ａは、インナーシート６０と接触し
にくい。また、突条部４５（接着部）付近の封止部材５０の下にはシリンジ１０がない。
このため、例え突条部４５（接着部）付近の封止部材５０が変形してインナーシート６０
と接触したとしても、インナーシート６０は、封止部材５０にならって変形し、封止部材
５０と接着するほど接着剤が付着しない。
【００６９】
２．医療用具梱包体の第２の実施の形態
［医療用具梱包体の構成］
　次に、第２の実施の形態に係る医療用具梱包体の構成について、図６を参照して説明す
る。
　図６は、第２の実施の形態に係る医療用具梱包体における封止部材の斜視図である。
【００７０】
　第２の実施の形態に係る医療用具梱包体は、第１の実施の形態のシリンジ梱包体８０（
図２参照）と同様の構成を備えている。第２の実施の形態のシリンジ梱包体が、シリンジ
梱包体８０と異なるところは、封止部材のみである。そのため、ここでは、第２の実施の
形態の医療用具梱包体における封止部材５１ついて説明する。
【００７１】
［封止部材］
　図６に示す封止部材５１は、容器本体４０におけるフランジ４３（図２参照）の外周の
輪郭と略等しい四角形のシート状に形成されている。封止部材５１は、容器本体４０のフ
ランジ４３に接着剤を用いて熱融着される。具体的には、フランジ４３の突条部４５に熱
融着される。この封止部材５１が第１の実施の形態に係る封止部材５０（図４参照）と異
なるところは、接着剤塗布領域５１ａと接着剤非塗布領域５１ｂである。
【００７２】
　接着剤塗布領域５１ａには、熱可塑性の接着剤（ホットメルト）が塗布されている。こ
の接着剤塗布領域５１ａは、第１の実施の形態に係る封止部材５０の接着剤塗布領域５０
ａ（図４参照）よりも面積が小さいが、容器本体４０のフランジ４３（図２参照）よりも
面積が大きい。接着剤塗布領域５１ａは、容器本体４０のフランジ４３に設けた突条部４
５に当接される。その後、封止部材５１と突条部４５の当接部分が型によって温めること
により、接着剤が溶解して封止部材５１と突条部４５が熱融着（接着）される。
【００７３】
　また、接着剤非塗布領域５１ｂは、接着剤が塗布されていない。この接着剤非塗布領域
５１ｂは、インナーシート６０（図２参照）に対向する領域に設定されている。
【００７４】
　このような構成を有する第２の実施の形態の医療用具梱包体においても、第１の実施の
形態のシリンジ梱包体（医療用具梱包体）８０と同様の効果を得ることができる。
【００７５】
　例えば、封止部材５１に形成された接着剤塗布領域５１ａは、容器本体４０のフランジ
４３よりも面積が大きい。したがって、封止部材５１が容器本体４０に対してある程度ず
れていても、封止部材５１の接着剤塗布領域５１ａを容器本体４０のフランジ４３におけ
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る突条部４５に当接させて、両者を接着することができる。
【００７６】
　また、第２の実施の形態の医療用具梱包体に対して滅菌処理を施したときに、封止部材
５１のインナーシート６０に接触する領域には、接着剤が塗布されていないため、インナ
ーシート６０に接着剤が付着することはない。その結果、第２の実施の形態の医療用具梱
包体の開封時に、インナーシート６０が封止部材５１と一緒に取り除かれることは無く、
インナーシート６０によって複数のシリンジ１０の充填口１５側を覆った状態を保つこと
ができる。
【００７７】
３．医療用具梱包体の第３の実施の形態
［医療用具梱包体の構成］
　次に、第３の実施の形態に係る医療用具梱包体の構成について、図７を参照して説明す
る。
　図７は、第３の実施の形態に係る医療用具梱包体における封止部材の斜視図である。
【００７８】
　第３の実施の形態に係る医療用具梱包体は、第１の実施の形態のシリンジ梱包体８０（
図２参照）と同様の構成を備えている。第３の実施の形態の医療用具梱包体が、シリンジ
梱包体８０と異なるところは、封止部材のみである。そのため、ここでは、第３の実施の
形態の医療用具梱包体における封止部材５２ついて説明する。
【００７９】
［封止部材］
　図７に示す封止部材５２は、容器本体４０におけるフランジ４３（図２参照）の外周の
輪郭と略等しい四角形のシート状に形成されている。封止部材５２は、容器本体４０のフ
ランジ４３に接着剤を用いて熱融着される。具体的には、フランジ４３の突条部４５に熱
融着される。この封止部材５２が第１の実施の形態に係る封止部材５０（図４参照）と異
なるところは、接着剤塗布領域５２ａと接着剤非塗布領域５２ｂである。
【００８０】
　接着剤塗布領域５２ａには、熱可塑性の接着剤（ホットメルト）が塗布されている。こ
の接着剤塗布領域５２ａは、第１の実施の形態に係る封止部材５０の接着剤塗布領域５０
ａ（図４参照）よりも面積が小さく、容器本体４０のフランジ４３（図２参照）と略等し
い面積に設定されている。接着剤塗布領域５２ａは、容器本体４０のフランジ４３に設け
た突条部４５に当接される。その後、封止部材５２と突条部４５の当接部分が型によって
温めることにより、接着剤が溶解して封止部材５２と突条部４５が熱融着（接着）される
。
【００８１】
　また、接着剤非塗布領域５２ｂは、接着剤が塗布されていない。この接着剤非塗布領域
５１ｂは、開口部４０ａ（図２参照）に対向する領域に設定されている。
【００８２】
　このような構成を有する第３の実施の形態の医療用具梱包体においても、第１の実施の
形態のシリンジ梱包体８０（医療用具梱包体）と同様の効果を得ることができる。
【００８３】
　例えば、封止部材５２に形成された接着剤塗布領域５１ａは、容器本体４０のフランジ
４３と略等しい面積に設定されている。したがって、封止部材５２が容器本体４０に対し
てある程度ずれていても、封止部材５１の接着剤塗布領域５１ａを容器本体４０のフラン
ジ４３における突条部４５に当接させて、両者を接着することができる。
【００８４】
　また、第３の実施の形態の医療用具梱包体に対して滅菌処理を施したときに、封止部材
５２のインナーシート６０に接触する領域には、接着剤が塗布されていないため、インナ
ーシート６０に接着剤が付着することはない。その結果、シリンジ梱包体の第２の実施の
形態の開封時に、インナーシート６０が封止部材５２と一緒に取り除かれることは無く、
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インナーシート６０によって複数のシリンジ１０の充填口１５側を覆った状態を保つこと
ができる。
【００８５】
４．医療用具梱包体の第４の実施の形態
［医療用具梱包体の構成］
　次に、第４の実施の形態に係る医療用具梱包体の構成について、図８及び図９を参照し
て説明する。
　図８は、第４の実施の形態に係る医療用具梱包体の縦断面図である。図９は、第４の実
施の形態に係る医療用具梱包体の分解図である。
【００８６】
　図８及び図９に示すように、第４の実施の形態に係る医療用具梱包体を示す針部材梱包
体１８０は、医療用具収納容器のその他の具体例を示す針部材収納容器１００と、針部材
収納容器１００に収納された医療用具のその他の具体例を示す針部材１１０から構成され
ている。
【００８７】
　針部材収納容器１００は、針部材１１０を搬送、保管する場合に用いる。この針部材収
納容器１００は、針部材１１０を保持して収納する容器本体１４０と、封止部材１５０と
を備えている。
【００８８】
［容器本体］
　次に、容器本体１４０について説明する。
　図８に示すように、容器本体１４０は、上端部と下端部とを有する周壁部１４２と、周
壁部１４２の下端部に連続し、下端部に囲まれた底部１４１と、周壁部１４２の上端部に
囲まれた開口部１４０ａと、周壁部１４２の上端部に連続するフランジ１４３を有してい
る。周壁部１４２と底部１４１と開口部１４０ａに囲まれた容器本体１４０の内部空間は
、針部材１１０を収納する収納空間となる。
【００８９】
　底部１４１は、略円形の板状に形成されており、容器本体１４０の下端を構成する。周
壁部１４２は、略円筒状に形成されており、底部１４１に連続する下側筒１４５と、下側
筒１４７に連続するテーパ筒１４６と、テーパ筒１４６に連続する上側筒１４７を有して
いる。下側筒１４５は、上側筒よりも径が小さく設定されている。
【００９０】
　テーパ筒１４６は、上側筒１４７側に向かうに連れて径が連続的に大きくなる。このテ
ーパ筒１４６の内面は、針部材１１０に装着される後述するキャップ部材１２０と係合す
る。また、テーパ筒１４６の内面における上側筒１４７側には、段部１４６ａが形成され
ている。この段部１４６ａに、後述する針部材１１０の接続部１１３が当接することで、
針部材１１０が容器本体１４０内に保持される。つまり、この段差部１４６ａは、本発明
に係る保持部のその他の具体例を示すものである。なお、この段差部１４６ａは省略され
ていてもよい。この場合、後述するキャップ部材１２０がテーパ筒１４６の内面に係合す
ることで、針部材１１０が容器本体１４０内に保持される。つまり、このテーパ筒１４６
の内面は、本発明に係る保持部のその他の具体例を示すものである。
【００９１】
　フランジ１４３は、周壁部１４２の上端に略直交しており、着環状の枠状に形成されて
いる。このフランジ１４３は、上端向きの上面１４３ａと、下端向きの下面１４３ｂを有
している。この上面１４３ａ及び下面１４３ｂは、平面に形成されている。
【００９２】
　容器本体１４０は、高圧蒸気滅菌（オートクレーブ）やＥＯＧ（エチレンオキサイドガ
ス）滅菌等の高温の蒸気やガスを用いた滅菌処理によって変性しないことが好ましい。容
器本体１４０の材料としては、例えば、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリエチレン、
ポリカーボネート、ＡＢＳ樹脂、ＰＥＴ等の耐久性に優れた樹脂が挙げられる。
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【００９３】
［封止部材］
　次に、封止部材１５０について説明する。
　図９に示すように、封止部材１５０は、シート状に形成されており、円形部１５０ａと
、円形部１５０の一部に連続する把持部１５０ｂを有している。円形部１５０ａの外径は
、容器本体１４０におけるフランジ１４３の外周の輪郭よりも少し大きく設定されている
。封止部材１５０の円形部１５０ａは、容器本体１４０のフランジ１４３に接着剤を用い
て熱融着される。把持部１５０ｂは、一辺が円形部１５０ｂに連続する略三角形に形成さ
れている。この把持部１５０ｂは、容器本体１４０に接着されない。
【００９４】
　封止部材１５０は、滅菌のための気体が透過可能であって、菌やウィルスなどの微粒子
が透過不可能であることが好ましい。この封止部材１５０の材料としては、例えば、デュ
ポン社の高密度ポリエチレン不織布であるタイベック（登録商標）が挙げられる。なお、
高密度ポリエチレン不織布によって形成した封止部材１５０は、不透明になる。
【００９５】
　封止部材１５０の容器本体１４０に対向する面には、接着剤塗布領域１５１ａと、接着
剤非塗布領域１５１ｂが形成されている。接着剤塗布領域１５１ａには、熱可塑性の接着
剤（ホットメルト）が塗布されている。接着剤塗布領域１５１ａは、容器本体４０のフラ
ンジ１４３に当接される。その後、封止部材１５０とフランジ１４３の当接部分が型によ
って温められることにより、接着剤が溶解して封止部材１５０とフランジ１４３が熱融着
（接着）される。
【００９６】
　また、接着剤非塗布領域１５１ｂには、接着剤が塗布されていない。この接着剤非塗布
領域１５１ｂは、容器本体１４０に収納された針部材１１０の後述する接続部（一端面）
１０３に対向する領域に設定されている。
【００９７】
［針部材］
　次に、針部材１１０について説明する。
　図８及び図９に示す針部材１１０は、先端部がゴム栓で封止されたシリンジ（ペン型シ
リンジなど）に取り付けられる。この針部材１１０は、両端に針先を有する両頭針１１１
と、この両頭針１１１の中間部を保持する針保持部１１２と、針保持部１１２に連続する
接続部１１３を備えている。
【００９８】
　図８に示すように、針保持部１１２は、略円柱状に形成されており、両頭針１１１の中
間部を保持している。接続部１１３は、針保持部１１２の軸方向の一端部に連続して設け
られており、筒孔１１３ａを有する略円筒状に形成されている。接続部１１３内には、両
頭針１１１の一端部が配置されている。
【００９９】
　本実施の形態では、接続部１１３における針保持部１１２と反対側の端面を針部材１１
０の一端面とし、針保持部１１２における接続部１１３と反対側の端面を針部材１１０の
他端面とする。針部材１１０の一端面は、封止部材１５０に対向する。また、接続部１１
３の針保持部１１２側の端面は、容器本体１４０の段部１４６ａに当接される。
【０１００】
　接続部１１３の内周面には、雌ねじ部１１３ｂが形成されている。この接続部１１３に
は、先端がゴム栓で封止されたシリンジの先端部が螺合される。つまり、シリンジの先端
部には、針部材１１０の雌ねじ部１１３ｂに螺合する雄ねじ部が設けられている。針部材
１１０の接続部１１３にシリンジの先端部を接続させると、両頭針１１１の一端部に形成
された針先が、シリンジの先端部を封止するゴム栓に穿刺される。その結果、両頭針１１
１とシリンジの内部空間が連通される。
【０１０１】



(15) JP 6072758 B2 2017.2.1

10

20

30

40

50

　針保持部１１２には、キャップ部材１２０が装着されている。キャップ部材１２０は、
略円筒状に形成されており、軸方向の一端が開口し、軸方向の他端が閉じている。このキ
ャップ部材１２０は、針保持部１１２から突出する両頭針１１１の他端部を覆う。また、
キャップ部材１２０の外周面には、容器本体１４０におけるテーパ筒１４７の内面に係合
する突部１２１が設けられている。
【０１０２】
　このような構成を有する針部材梱包体１８０においても、第１～第３の実施の形態のシ
リンジ梱包体と同様の効果を得ることができる。つまり、針部材梱包体１８０に対して滅
菌処理を施すと、高温の蒸気やガスによって封止部材１５０が押圧されて容器本体１４０
の内側に凹むように変形する。これにより、封止部材１５０の容器本体１４０に対向する
面は、針部材１１０における接続部１１３の端面に当接する。
【０１０３】
　上述したように、封止部材１５０の容器本体１４０に対向する面における接続部１１３
側に対向する領域は、接着剤が塗布されていない接着剤非塗布領域１５１ｂである。した
がって、封止部材１５０の容器本体１４０に対向する面が針部材１１０における接続部１
１３の端面に当接しても、接続部１１３に接着剤が付着することはない。
【０１０４】
５．変形例
　以上、医療用具梱包体の実施の形態について、その作用効果も含めて説明した。しかし
ながら、本発明の医療用具梱包体は、上述しかつ図面に示した実施の形態に限定されるも
のではなく、特許請求の範囲に記載した発明の要旨を逸脱しない範囲内で種々の変形実施
が可能である。
【０１０５】
　例えば、上述の第１～３の実施の形態の医療用具梱包体は、医療用具の一具体例である
シリンジ１０を収納する構成とした。また、第４の実施の形態の医療用具梱包体は、医療
用具のその他の具体例である針部材１１０を収納する構成とした。しかし、本発明に係る
医療用具としては、例えば、チューブ同士、シリンジとチューブ、または薬剤容器とチュ
ーブを接続するコネクタを適用してもよい。
【０１０６】
　また、上述の第１～第４の実施の形態では、不織布の接着剤塗布領域にする部分に接着
剤を塗布して封止部材を製造した。しかし、本発明に係る封止部材としては、全面に接着
剤が塗布された不織布に、接着剤非塗布領域の大きさに形成された不織布を貼り合わせて
製造してもよい。
【０１０７】
　また、インナーシート６０によって複数のシリンジ１０の充填口１５側を覆った状態を
保つには、インナーシート６０を２枚以上重ねてシリンジ１０のフランジ部１６上に載置
しておいてもよい。
　この場合は、封止部材の容器本体４０に対向する面の全面に接着剤が塗布されていても
、一番上又は一番上から数枚までのインナーシート６０が封止部材に接着されることにな
る。そして、一番下又は一番下から数枚までのインナーシート６０により複数のシリンジ
１０の充填口１５側を覆うことができる。
【０１０８】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、医療用具梱包体がインナーシート６０を備
える構成とした。しかし、本発明の医療用具梱包体は、インナーシート６０を備えない構
成にすることもできる。例えば、細菌や埃等の無い環境下でシリンジ梱包体を開封してシ
リンジに薬液を充填する場合は、シリンジの充填口側が露出されていても、シリンジ内に
細菌や埃等が入り込むことが無い。この場合は、インナーシート６０を省くことができる
。
【０１０９】
　また、上述の第１の実施の形態では、封止部材５０の接着剤非塗布領域５０ｂを複数の
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シリンジ１０に対向する領域とし、上述の第２の実施の形態では、封止部材５１の接着剤
非塗布領域５１ｂをインナーシート６０に対向する領域とした。そして、第３の実施の形
態では、封止部材５２の接着剤非塗布領域５２ｂを開口部４０ａに対向する領域とした。
しかしながら、本発明に係る接着剤非塗布領域は、これらに限定されず、少なくとも複数
のシリンジ１０に対向する領域を含み、封止部材と容器本体の接着を妨げない領域であれ
ばよい。
　本発明に係る接着剤非塗布領域としては、例えば、容器本体４０のフランジ４３に設け
た突条部４５の内周の輪郭よりも内側の部分に対向する領域に設定してもよい。つまり、
接着剤塗布領域を突条部４５に対向する領域に設定してもよい。この場合は、使用する接
着剤の量を減らすことができるため、医療用具梱包体の製造に要するコストの削減を図る
ことができる。なお、この場合は、封止部材と容器本体を高精度に位置合せして、接着不
良を回避する必要がある。
【０１１０】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、容器本体４０のフランジ４３に封止部材と
の接着箇所になる突条部４５を設ける構成とした。しかしながら、本発明に係る容器本体
としては、フランジ４３に突条部４５を形成していないものであってもよい。この場合は
、フランジ４３の上面４３ａに封止部材を熱融着（接着）する。
　このような容器本体を用いる場合は、フランジ４３よりも面積の大きい接着剤塗布領域
５０ａを有する封止部材５０、又はフランジ４３よりも面積の大きい接着剤塗布領域５１
ａを有する封止部材５１を封止部材として適用するとよい。これにより、封止部材５０又
は５１が容器本体に対してある程度ずれていても、接着剤塗布領域５０ａ又は５１ａを容
器本体のフランジ４３に当接させて、両者を接着することができる。
【０１１１】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、周壁部４２の縦断面形状をクランク状にす
ることで載置棚４４を形成した。しかし、本発明に係る載置棚としては、例えば、周壁部
の内面に連続し、底部４１に対して略平行に突出する突出部であってもよい。
　また、本発明に係る載置棚は、周壁部の内壁面に沿って周方向に連続する必要な無く、
シリンジ保持部材を支持できれば、周壁部の内壁面に沿って不連続に設けられていてもよ
い。この場合、載置棚は、周壁部の内面および底部４１と連続し、底部４１に対して略平
行に突出する複数のリブにより形成されていてもよい。
【０１１２】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、容器本体４０を上部が開口された箱状に形
成した。しかし、本発明に係る容器本体としては、例えば、有底の円筒状に形成してもよ
い。
【０１１３】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、針付きのシリンジ１０を収納するシリンジ
収納容器１及びシリンジ梱包体８０を例に挙げて説明した。しかし、本発明の医療用具梱
包体は、針が取り付けられていないシリンジを収納するものであってもよい。
【０１１４】
　また、上述の第１～第３の実施の形態のシリンジ保持部材３０は、充填口１５が上向き
（上端向き）になるようにシリンジ１０を保持する。しかし、シリンジに薬液（薬剤）を
充填する方法としては、充填用ノズルを用いてシリンジの排出部から薬液（薬剤）を充填
する方法もある。このような方法によりシリンジに薬液（薬剤）を充填する場合は、シリ
ンジ保持部材により、排出部が上向き（上端向き）になるようにシリンジを保持する。こ
の場合は、シリンジの排出部が薬液を充填する充填口を兼ねており、シリンジの排出部側
が本発明に係る医療用具の一端面となる。
【０１１５】
　また、上述の第１～第３の実施の形態では、フランジ４３の外周の輪郭と略等しい四角
形に形成された封止部材を用いた。しかし、本発明に係る封止部材としては、長い帯状に
形成され、ロール状に巻回して保管されているものを用いてもよい。
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　この場合におけるシリンジ梱包体（医療用具梱包体）の組立方法としては、シリンジ１
０が保持されたシリンジ保持部材３０を載置した容器本体４０を多数並べる。次に、並べ
られた多数の容器本体４０を覆う分だけロールから封止部材を引き出し、多数の容器本体
４０の突条部４５に載せる。続いて、引き出した封止部材の大きさに対応した金型で、封
止部材を加熱及び加圧して、突条部４５と封止部材とを接着剤を用いて熱融着する。その
後、各容器本体４０におけるフランジ４３の外周の輪郭に沿って、封止部材を切断するこ
とで、シリンジ梱包体８０が組み立てられる。
【産業上の利用可能性】
【０１１６】
　本発明は、医療用具を収納する医療用具容器に利用できる。
【符号の説明】
【０１１７】
　１…シリンジ収納容器（医療用具容器）、　１０…シリンジ（医療用具）、　１１…シ
リンジ本体、　１２…排出部、　１３…針管、　１５…充填口、　１６…フランジ部、　
２０，１２０…キャップ部材、　３０…シリンジ保持部材（保持部）、　３１…ベース板
、　３１ａ…貫通孔、　３２…筒部、　３２ａ…筒孔、　４０，１４０…容器本体、　４
１，１４１…底部、　４１ａ…内面、　４２,１４２…周壁部、　４３，１４３…フラン
ジ、　４３ａ…上面、　４３ｂ…下面、　４４…載置棚、　４４ａ…平面、　４５…突条
部、　４５ａ…角形状、　５０，５１，５２，１５０…封止部材、　５０ａ，５１ａ，５
２ａ,１５１ａ…接着剤塗布領域、　５０ｂ，５１ｂ，５２ｂ,１５１ｂ…接着剤非塗布領
域、　６０…インナーシート、　８０…シリンジ梱包体（医療用具梱包体）、　１００…
針部材収納容器（医療用具容器）、　１１０…針部材（医療用具）、　１８０…針部材梱
包体

【図１】 【図２】
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