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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　血清用ピペットを製造する方法であって、
　５から３０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および７０から９５質量
％のポリスチレンを含む高分子組成物から細長い中空管状体を形成する工程、
を有してなり、
　前記形成する工程が、前記高分子組成物を押出す工程を含み、
　成形温度が４００から５００°Ｆ（約２０４から２６０℃）に及び、
　前記高分子組成物が、少なくとも第１ゾーンと第２ゾーンとを有する押出機内で押出さ
れ、
　前記第１ゾーンにおける押出温度が少なくとも４２０°Ｆ（２１６℃）かつ４５０°Ｆ
（２３２℃）未満であり、前記第２ゾーンにおける押出温度が４５０°Ｆ（２３２℃）超
かつ４６０°Ｆ（２３８℃）を超えない、方法。
【請求項２】
　前記高分子組成物が２０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および８０
質量％のポリスチレンを含む、請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記細長い中空管状体が、３９０から７００ｎｍの範囲に亘り４０から７０％の透過率
を有する、請求項１または２記載の方法。
【請求項４】
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　前記透過率が４５から５５％である、請求項３記載の方法。
【請求項５】
　前記細長い中空管状体の壁厚が０．０１から０．０５インチ（約０．２５から１．３ｍ
ｍ）である、請求項１から４いずれか１項記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【優先権】
【０００１】
　本出願は、その内容が依拠され、ここに全て引用される、２０１５年６月８日に出願さ
れた米国仮特許出願第６２／１７２４８３号の米国法典第３５編第１１９条の下での優先
権の恩恵を主張するものである。
【技術分野】
【０００２】
　本開示は、広く、血清用ピペットに関し、より詳しくは、可読性および機械的靭性が改
善されたプラスチック製ピペットに関する。
【背景技術】
【０００３】
　研究所および製造設備の両方で、典型的に１ｍｌ未満から約１００ｍｌまでの液体体積
を移すために、血清用ピペットが使用されている。そのピペットは、無菌プラスチック製
で使い捨てであり得る、または殺菌可能なガラス製で再利用可能であり得る。両方の種類
のピペットは、液体の吸引と分配のためにピペッターを使用する。様々な実験分析のため
に、同じピペッターに異なるサイズのピペットを使用できる。例えば、血清用ピペットは
、化学溶液または細胞懸濁液を混合するために、もしくは容器間で液体を移送するために
、有用である。
【０００４】
　吸引され、分配されている液体のレベルを慎重に注意すると、血清用ピペットを使用し
て、液体体積を正確に移送して、目盛の可読性および流体レベルの検出を所望の属性とす
ることができる。
【０００５】
　プラスチック製の血清用ピペットは、従来、比較的低いコストおよび光透過性のために
、１００％の結晶ポリスチレン（ＰＳ）から製造されている。それでも、そのような商品
生産物の経済学により、原材料費を含む生産費を減少させるための継続的な努力が動機付
けられる。
【０００６】
　輸送中または使用中の破砕または破損を避けるために、機械的耐久性が高い血清用ピペ
ットも望ましい。しかしながら、改善された靭性および耐衝撃性の実現は、より薄い壁は
物理的性質を損なう傾向にあるので、一般に、利用する材料の減少と相容れない。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　上記に鑑みて、可読性および靭性が向上した経済的な血清用ピペットを製造するための
製造方法、並びに得られたピペットが望ましい。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本開示の実施の形態によれば、血清用ピペットは、３９０から７００ｎｍの範囲に亘り
４０から７０％の透過率を有する細長い中空管状体を有する。そのピペットは、５から３
０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および７０から９５質量％のポリス
チレンを含む高分子組成物から、４００から５００°Ｆ（約２０４から２６０℃）の成形
温度（例えば、押出バレル温度）で（例えば、押出しにより）形成される。
【０００９】
　本開示の主題の追加の特徴および利点が、以下の詳細な説明に述べられており、一部は
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、その説明から当業者に容易に明白となるか、または以下の詳細な説明、特許請求の範囲
、並びに添付図面を含む、ここに記載されたような本開示の主題を実施することによって
、認識されるであろう。
【００１０】
　先の一般的な説明および以下の詳細な説明の両方とも、本開示の主題の実施の形態を提
示しており、請求項に記載された本開示の主題の性質および特徴を理解するための概要ま
たは骨子を提供することを目的とすることが理解されよう。添付図面は、本開示の主題の
さらなる理解を与えるために含まれ、本明細書に包含され、その一部を構成する。図面は
、本開示の主題の様々な実施の形態を示しており、説明と共に、本開示の主題の原理およ
び作動を説明する働きをする。その上、図面と説明は、説明に過ぎないことを意味し、請
求項の範囲をどのようにも制限する意図はない。
【００１１】
　本開示の特別な実施の形態の以下の詳細な説明は、同様の構造が同様の参照番号により
示されている以下の図面と共に読んだときに最も理解することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットの写真
【図２】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットに関する光透過率のグラフ
【図３Ａ】ＰＳ－ＳＢＳピペットの点荷重撓み試験の写真
【図３Ｂ】比較のＰＳピペットの点荷重撓み試験の写真
【図４】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットに関する点荷重撓み試験のデー
タを示すグラフ
【図５Ａ】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットに関する引張応力のグラフ
【図５Ｂ】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットに関するヤング率のグラフ
【図５Ｃ】ＰＳ－ＳＢＳピペットおよび比較のＰＳピペットに関する破断伸び率のグラフ
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　ここで、その内のいくつかの実施の形態が添付図面に示されている、本開示の主題の様
々な実施の形態を詳しく参照する。図面に亘り、同じまたは同様の部品を参照するために
、同じ参照番号が使用される。
【００１４】
　実施の形態において、可読性が向上した血清用ピペットの光透過率は、３９０から７０
０ｎｍの範囲に亘り４０から７０％（例えば、４０、４５、５０、５５、６０、６５また
は７０％と、先の値のいずれかの間の範囲を含む）である。光透過率は多くとも７０％で
あるが、清澄液のメニスカスは、低いグレアおよび最小の視覚的背景妨害のために、まだ
大いに検出可能である。ピペットの可読性が改善すると、ユーザは、より速いメニスカス
検出時間のために、ピペットをより速く操作することができる。ここに測定したように、
光透過率のデータは、ピペットの１つの壁を通して得られる。
【００１５】
　例示のピペットは、ポリスチレン（ＰＳ）およびポリ（スチレン・ブタジエン・スチレ
ン）（ＳＢＳ）のブレンドから製造される。このピペットは、５、１０、１５、２０、２
５または３０質量％のＳＢＳなどの、先の値のいずれかの間の範囲を含む、５から３０質
量％のＳＢＳ（バランスＰＳ）を含むことがある。そのピペットは、低光沢および中間の
光透過率の仕上げを示す。所望の光学機械特性を達成するために、製造条件、特に、ＰＳ
－ＳＢＳ樹脂の押出または成形温度が制御される。
【００１６】
　ポリスチレン（ＰＳ）は市販されている。例示のＰＳ材料に、Ａｍｅｒｉｃａｓ　Ｓｔ
ｙｒｅｎｉｃｓから得られるＳｔｙｒｏｎ（登録商標）６８５Ｄがある。この「Ｓｔｙｒ
ｏｎ」６８５Ｄポリスチレンは、約２２５°Ｆ（約１０７℃）のビカット軟化温度を有す
る。ＳＢＳトリブロック共重合体は、スチレンおよびブタジエン結合単独重合体ブロック
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から形成され、熱可塑性挙動（加熱されたときに、軟化し、液体のように流動するけれど
も、冷却されたときに固体状態に戻る能力）および弾性挙動（印加された力に応答して、
形状を変えるけれども、その力が除かれたときに、初期形状に戻る能力）の両方を示す熱
可塑性エラストマー（ＴＰＥ）の部類に属する。例示のＳＢＳ高分子に、Ｓｔｙｒｏｌｕ
ｔｉｏｎから得られるＳｔｙｒｏｌｕｘ（登録商標）６８４Ｄがある。「Ｓｔｙｒｏｌｕ
ｘ」６８４Ｄ高分子は、１８７°Ｆ（約８６℃）のビカット軟化温度を有する。ＳＢＳに
代わるものに、ポリ（スチレン・エチレン・ブチレン・スチレン）（ＳＥＢＳ）およびポ
リ（スチレン・エチレン・プロピレン・スチレン）（ＳＥＰＳ）がある。
【００１７】
　実施の形態において、ＰＳおよびＳＢＳ（またはＳＢＳ代用物）のメルトフローインデ
ックスは、独立して、１から３０以上に及び、例えば、１、２、５、１０、１５、２０、
２５または３０と、先の値のいずれかの間の範囲を含み得る。実施の形態において、ＰＳ
のメルトフローインデックスおよびＳＢＳのメルトフローインデックスは、少なくとも１
０％、例えば、１０、２０、５０、１００、２００、５００、１０００、２０００または
５０００％と、先の値のいずれかの間の範囲を含む量だけ異なる。
【００１８】
　実施の形態において、ＰＳの重量平均分子量は、２００，０００から５００，０００ｇ
／モルに及び得る。実施の形態において、ＳＢＳの重量平均分子量は、２０，０００から
２００，０００ｇ／モルに及び得る。
【００１９】
　様々な実施の形態によるピペットは、１から１００ｍｌに及ぶ、例えば、１、２、５、
１０、２０、５０または１００ｍｌの内部容積、および０．０１から０．０５インチ（約
０．２５から１．３ｍｍ）に及ぶ、例えば、０．０１、０．０２、０．０３、０．０４ま
たは０．０５インチ（例えば、０．２５、０．５、０．７５、１．０または１．３ｍｍ）
と、先の値のいずれかの間の範囲を含む壁厚を有する。ピペット全体の寸法は、例えば、
容積に応じて様々であり得るが、例示の１０ｍｌの血清用ピペットは、０．３３１インチ
（約８．４ｍｍ）の内径、０．３７５インチ（約９．５ｍｍ）の外径、および０．０２２
インチ（約０．５６ｍｍ）の対応する壁厚を有する。
【００２０】
　図１は、ＰＳ／ＳＢＳ（８０／２０）複合体ピペット（左側）および比較のＰＳピペッ
ト（右側）の光学顕微鏡写真である。高いグレアおよび気が散る背景プリントのために、
読みにくいＰＳピペットと比べると、ＰＳ／ＳＢＳピペットは、低下したグレアおよび抑
えられた背景プリントを示す。ＰＳ／ＳＢＳ（８０／２０）複合体ピペットおよび比較の
ＰＳピペット（壁厚＝０．０２２インチ（約０．５６ｍｍ））に関する光透過率データが
、図２に示されている。
【００２１】
　図３は、ＰＳ／ＳＢＳ（８０／２０）複合体ピペット（図３Ａ）および比較のＰＳピペ
ット（図３Ｂ）の点荷重撓み試験からの光学顕微鏡写真である。亀裂発生が、ＰＳ／ＳＢ
Ｓピペットには、０．１１インチ（約２．８ｍｍ）の撓みの後にしか観察されないが、そ
の結晶ＰＳ管は、たった０．０１インチ（例えば、０．２５ｍｍ）の撓みで亀裂を生じる
。実施の形態において、血清用ピペットは、０．０５インチ（約１．３ｍｍ）以上（例え
ば、０．０５、０．０６、０．０７、０．０８、０．０９、０．１０、０．１１、０．１
２、０．１３、０．１４または０．１５インチ（約１．３、１．５、１．８、２．０、２
．３、２．５、２．８、３．０、３．３、３．６または３．８ｍｍ）と、先の値のいずれ
かの間の範囲を含む）の撓みで亀裂に抵抗する。
【００２２】
　ＰＳ／ＳＢＳピペットおよび比較ＰＳピペットに関するインストロン試験データが、図
４に示されており、これは、固定されたクロスヘッド設定についての荷重が記録された、
様々な試料に関する印加荷重対撓み測定値のグラフである。曲線Ａは、壁厚が０．０３２
インチ（約０．８１ｍｍ）である従来のＰＳピペットに対応する。亀裂が、約１２ｌｂｆ



(5) JP 6847868 B2 2021.3.24

10

20

30

40

（約５３Ｎ）の印加荷重でＰＳピペットで始まり、約２５ｌｂｆ（約１１１Ｎ）の荷重で
さらに別の亀裂が観察される。管の亀裂は、荷重撓み曲線における不連続点として現れる
。
【００２３】
　曲線Ｂは、従来のピペットと比べて壁厚が３０％減少した（壁厚＝０．０２２インチ（
約０．５６ｍｍ））ＰＳピペットに対応する。材料の使用量の減少により、予想通りに、
亀裂がより早く開始され、薄いＰＳピペットは、１５ｌｂｆ（約６７Ｎ）未満の印加荷重
で破損した。亀裂は、０．０２インチ（約０．５１ｍｍ）未満の撓みで両方のＰＳピペッ
ト（曲線ＡおよびＢ）に観察される。
【００２４】
　曲線Ｃは、ＰＳ／ＳＢＳ（９３／７）薄壁ピペットに対応する。７質量％のＳＢＳを含
ませると、約０．０３インチ（約０．７６ｍｍ）の撓みに対する許容荷重がわずかに改善
される。しかしながら、ＰＳ／ＳＢＳ（８０／２０）薄壁ピペット（曲線Ｄ）は、０．１
２インチ（約３．０ｍｍ）の撓みまで測定可能な亀裂を示さない。
【００２５】
　ＰＳ、ＳＢＳ、および例示のブレンド組成物から形成されたピペット管の引張特性が、
図５Ａ～５Ｃに纏められており、試行Ｂ（下記の表１参照）にしたがって製造されたピペ
ットに対応する。実施の形態において、血清用ピペットは、３５００から７０００ｐｓｉ
（約２４から４８ＭＰａ）、例えば、３５００、４０００、４５００、５０００、５５０
０、６０００、６５００または７０００ｐｓｉ（約２４、２８、３１、３４、３８、４１
、４５または４８ＭＰａ）と、先の値のいずれかの間の範囲を含む引張強度、２５０から
４５０ｐｓｉ（約１．７から３．１ＭＰａ）、例えば、２５０、３００、３５０、４００
または４５０ｐｓｉ（約１．７、２．１、２．４、２．８または３．１ＭＰａ）と、先の
値のいずれかの間の範囲を含むヤング率を有する、および／または少なくとも４％、例え
ば、４、６、８、１０、１２、１４、１６、１８、２０または２２％と、先の値のいずれ
かの間の範囲を含む破断伸び率を示す。図５において、降伏データは正方形で示され、破
損データは菱形で示されている。実施の形態において、血清用ピペットは、少なくとも２
０Ｊ／ｍ、例えば、２０、２５、３０、３５、４０、４５または５０Ｊ／ｍと、先の値の
いずれかの間の範囲を含む耐衝撃性を有する。
【００２６】
　複合組成物を使用して製造されたピペットは、特に、ポリスチレンのみから製造された
ピペットに対して、改善された靭性を有する。それゆえ、壁がより薄く、寸法公差がそれ
ほど厳しくないＰＳ－ＳＢＳピペットを製造して、生産収率、出荷収率および最終用途の
信頼性を改善することができる。さらに、より薄い壁の管の実行可能性により、３０から
４０％のコスト削減が可能になる。さらに、機械的性質の改善により、再粉砕原料に典型
的に関連する機械的性質の低下を防ぐことによって、再粉砕樹脂をより高いレベルで使用
することができるであろう。
【００２７】
　血清用ピペットを製造する方法はチューブ押出しを含み、この後に、先端およびマウス
ピース構成部材の溶接、または先端およびマウスピースを形成するための押出チューブ端
のダウンドローが続くことができる。例示の実施の形態において、ポリスチレン（ＰＳ）
およびＳＢＳ高分子は、８０／２０と９２／７の比率（ｗ／ｗ）で手作業によりブレンド
される。各ブレンドは、血清用ピペットを形成するためにＤａｖｉｄ－Ｓｔａｎｄａｒｄ
　Ｍａｒｋ　Ｖ押出機（直径３インチ（約７．５ｃｍ）；２４：１の長さ：直径比）に重
力送りされる。
【００２８】
　実施の形態による押出機のパラメータが、表１に纏められている。温度は華氏温度で報
告されている。
【００２９】
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【表１】

【００３０】
　表１のデータを参照して分かるように、Ｄａｖｉｄ－Ｓｔａｎｄａｒｄ押出機は５つの
ゾーンを備える。短い押出機（２４：１から２６：１のＬ／Ｄ）は、通常、全部で３つま
たは４つのゾーンを有する。それより長い押出機（３０：１から３２：１のＬ／Ｄ）は、
典型的に、５つから６つのゾーンを有し、一方で、長い押出機（３４：１以上のＬ／Ｄ）
は、６つから１０のゾーンを有するであろう。材料の溶融温度は、２つの要因：熱入力お
よび剪断により影響を受ける。
【００３１】
　半結晶性プラスチックの典型的な加工温度は、一般に、樹脂の溶融温度よりも９０°Ｆ
から１３５°Ｆ（約３２から５７℃）高い。例えば、融点が２６６°Ｆ（１３０℃）の高
密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）は、典型的に、３５６から４０１°Ｆ（１８０から２０５
°）のバレル温度で押し出される。樹脂が劣化を受けやすい場合、その樹脂は、融点に近
い温度で加工されるであろう。
【００３２】
　「Ｓｔｙｒｏｎ」６８５Ｄポリスチレンの業者が推奨する押出温度は、約３５６～５０
０°Ｆ（１８０から２６０℃）に及ぶ。「Ｓｔｙｒｏｌｕｘ」６８４Ｄ　ＳＢＳの押出の
ために業者が推奨する温度プロファイルは、３２０°Ｆ（１６０℃）および３９２°Ｆ（
２００℃）の最低および最高バレル温度を含み、約４２８°Ｆ（２２０℃）を超える温度
を避けるべきであると規定されている。出願人は、意外なことに、また予期せぬことに、
ＰＳ／ＳＢＳブレンドの熱加工は、わずかな含有量のＳＢＳでさえにも敏感であり、所望
の光学機械特性を有するピペットを製造するために、ＳＢＳの製造業者が推奨するバレル
温度よりも高いバレル温度で押し出されたＰＳ／ＳＢＳ組成物を使用できると判断した。
【００３３】
　実施の形態において、ＰＳ／ＳＢＳブレンドの押出し中のバレル温度は、４００から５
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００°Ｆ（約２０４から２６０℃）に及び、例えば、４００、４１０、４２０、４３０、
４４０、４５０、４６０、４７０、４８０、４９０または５００°Ｆ（約２０４、２１０
、２１６、２２１、２２７、２３２、２３８、２４３、２４９、２５４または２６０℃）
と、先の値のいずれかの間の範囲を含む。実施の形態において、押出機の第１のゾーンの
押出温度は４５０°Ｆ（約２３２℃）未満であり、押出機の第２のゾーンの押出温度は４
５０°Ｆ（約２３２℃）超である。
【００３４】
　必要に応じて、ＰＳおよびＳＢＳ材料は、二軸スクリュー押出機などによって混合する
ことができる。しかしながら、そのような剪断に基づく混合により、ピペットが変色して
しまうかもしれない。他方で、押出過程の温度が業者の推奨するよりも高い場合でさえ、
押出機のＰＳペレットにＳＢＳペレットを添加し、それゆえ、高剪断配合過程を避けるこ
とによって、無色のピペットが製造される。
【００３５】
　予期せぬ好ましい無色の属性は、特に５００から７００ｎｍの波長範囲において、光透
過率の減少が観察されない図２の光透過率データと一致する。
【００３６】
　引き続き図２を参照すると、光透過率は、ＵＶ／ＶＩＳ分光計（Ｐｅｒｋｉｎ　Ｅｌｍ
ｅｒ、モデルＬａｍｂｄａ　１８）を使用して測定される。各試料は、光源が管の１つの
壁（壁厚＝０．０２２インチ（約０．５６ｍｍ））だけを通過するように切断される。測
定変動は±２％である。
【００３７】
　４２０～４６０°Ｆ（約２１６～２３８℃）のバレル温度で押し出された１００％ＰＳ
ピペットおよび３５０～３９０°Ｆ（約１７７～１９９℃）のバレル温度で押し出された
ＰＳ／ＳＢＳ（８０／２０）ピペット（試行Ａ）に関する透過率曲線は、匹敵し、７０％
を超える、可視スペクトル（３９０～７００ｎｍ）に亘る透過率を示す。しかしながら、
４２０～４６０°Ｆ（約２１６～２３８℃）のバレル温度で押し出されたＰＳ／ＳＢＳ（
８０／２０）ピペット（試行Ｂ）は、３９０～７００ｎｍでたった４５～５０％の光透過
率しか示さない。
【００３８】
　高分子組成物中のＳＢＳの存在にもかかわらず、出願人は、ピペット構成部材をピペッ
ト本体にうまく溶接した。例示の溶接条件が、表２に纏められている。
【００３９】
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【表２】

【００４０】
　ピペットに、「オフセット」印刷過程で印刷する。テープ試験でインク付着を試験する
。
【００４１】
　本開示の態様（１）によれば、血清用ピペットが提供される。その血清用ピペットは、
３９０から７００ｎｍの範囲に亘り４０から７０％の透過率を有する細長い中空管状体を
備える。
【００４２】
　本開示の別の態様（２）によれば、透過率が４５から５５％である、態様（１）による
ピペットが提供される。
【００４３】
　本開示の別の態様（３）によれば、管状体が５から３０質量％のポリ（スチレン・ブタ
ジエン・スチレン）および７０から９５質量％のポリスチレンを含む、態様（１）または
（２）のいずれかによるピペットが提供される。
【００４４】
　本開示の別の態様（４）によれば、管状体が２０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン
・スチレン）および８０質量％のポリスチレンを含む、態様（１）～（３）いずれかによ
るピペットが提供される。
【００４５】
　本開示の別の態様（５）によれば、管状体の壁厚が０．０１から０．０５インチ（約０
．２５から１．３ｍｍ）である、態様（１）～（４）いずれかによるピペットが提供され
る。
【００４６】
　本開示の別の態様（６）によれば、３５００から７０００ｐｓｉ（約２４から４８ＭＰ
ａ）の引張強度を有する、態様（１）～（５）いずれかによるピペットが提供される。
【００４７】
　本開示の別の態様（７）によれば、２５０から４５０ｐｓｉ（約１．７から３．１ＭＰ
ａ）のヤング率を有する、態様（１）～（６）いずれかによるピペットが提供される。
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【００４８】
　本開示の別の態様（８）によれば、４から２２％の破断伸び率を有する、態様（１）～
（７）いずれかによるピペットが提供される。
【００４９】
　本開示の別の態様（９）によれば、２０から５０Ｊ／ｍの耐衝撃性を有する、態様（１
）～（８）いずれかによるピペットが提供される。
【００５０】
　本開示の別の態様（１０）によれば、血清用ピペットを製造する方法が提供される。こ
の方法は、５から３０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および７０から
９５質量％のポリスチレンを含む高分子組成物から細長い中空管状体を形成する工程を有
してなり、成形温度は４００から５００°Ｆ（約２０４から２６０℃）に及ぶ。
【００５１】
　本開示の別の態様（１１）によれば、形成する工程が押出しを含む、態様（１０）によ
る方法が提供される。
【００５２】
　本開示の別の態様（１２）によれば、押出温度が４２０から４６０°Ｆ（２１６から２
３８℃）に及ぶ、態様（１１）による方法が提供される。
【００５３】
　本開示の別の態様（１３）によれば、第１のゾーンにおける押出温度が４５０°Ｆ（約
２３２℃）未満であり、第２のゾーンにおける押出温度が４５０°Ｆ（約２３２℃）超で
ある、態様（１１）による方法が提供される。
【００５４】
　本開示の別の態様（１４）によれば、高分子組成物が２０質量％のポリ（スチレン・ブ
タジエン・スチレン）および８０質量％のポリスチレンを含む、態様（１０）～（１３）
のいずれかによる方法が提供される。
【００５５】
　　ここに用いたように、名詞は、文脈がそうではないと明白に示さない限り、複数の対
象を指す。それゆえ、例えば、「ＳＢＳ高分子」への言及は、文脈がそうではないと明白
に示さない限り、そのような「ＳＢＳ高分子」を２つ以上有する例を含む。
【００５６】
　「含む」という用語は、包含するが、それに限定されないこと、すなわち、包括的であ
って、排他的ではないことを意味する。
【００５７】
　「随意的な」または「必要に応じて」は、続いて記載された事象、環境、または構成要
素が生じ得るまたは生じ得ないことを意味し、その記載は、その事象、環境、または構成
要素が生じる例、および生じない例を含むことを意味する。
【００５８】
　範囲は、「約」ある特定の値から、および／または「約」別の特定の値まで、とここに
表すことができる。そのような範囲が表された場合、例は、そのある特定の値から、およ
び／または他方の特定値までを含む。同様に、値が、「約」という先行詞を使用して、近
似として表されている場合、特定の値は別の態様を形成することが理解されよう。範囲の
各々の端点は、他の端点に関連してと、他の端点とは関係なくの両方で有意であることが
さらに理解されよう。
【００５９】
　特に明記のない限り、ここに述べられたどの方法も、その工程が特定の順序で行われる
ことを必要とすると解釈されることは決して意図されていない。したがって、方法の請求
項が、その工程がしたがうべき順序を実際に列挙していない場合、またはそうではなく、
その工程が特定の順序に限定されることが請求項または説明に明白に述べられていない場
合、どの特定の順序も暗示されることは決して意図されていない。いずれか１つの請求項
におけるどの列挙された１つまたは多数の特徴または態様も、どの他の請求項におけるど
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の他の列挙された特徴または態様と組み合わせても、または置換しても差し支えない。
【００６０】
　ここでの列挙は、特定の様式で機能するように「構成されている」または「適合されて
いる」構成要素を称することも留意されたい。この点に関して、そのような構成要素は、
特定の性質を具体化する、または特定の様式で機能するように、「構成されており」また
は「適合されており」、ここでそのような列挙は、目的とする使用の列挙とは対照的に、
構造的列挙である。より詳しくは、ある構成要素が「構成されている」または「適合され
ている」様式へのここでの言及は、その構成要素の既存の物理的条件を示し、それゆえ、
その構成要素の構造的特徴の明白な列挙と解釈すべきである。
【００６１】
　特定の実施の形態の様々な特徴、要素または工程が、「含む」という移行句を使用して
開示されることがあるが、「からなる」、または「から実質的になる」という移行句を使
用して記載されることがある実施の形態を含む代わりの実施の形態が暗示されることを理
解すべきである。それゆえ、例えば、ＰＳ－ＳＢＳブレンドを含むピペットに対して暗示
される代わりの実施の形態は、ピペットがＰＳ－ＳＢＳブレンドからなる実施の形態、お
よびピペットがＰＳ－ＳＢＳブレンドから実質的になる実施の形態を含む。
【００６２】
　本開示の精神および範囲から逸脱せずに、本発明の技術に様々な改変および変更を行え
ることが当業者に明白であろう。本発明の技術の精神および実体を含む開示された実施の
形態の改変、組合せ、下位の組合せおよび変更が、当業者に想起されるであろうから、本
発明の技術は、付随の特許請求の範囲およびその同等物の範囲内の全てを含むと考えるべ
きである。
【００６３】
　以下、本発明の好ましい実施形態を項分け記載する。
【００６４】
　実施形態１
　血清用ピペットにおいて、
　３９０から７００ｎｍの範囲に亘り４０から７０％の透過率を有する細長い中空管状体
、を備える血清用ピペット。
【００６５】
　実施形態２
　前記透過率が４５から５５％である、実施形態１に記載のピペット。
【００６６】
　実施形態３
　前記管状体が５から３０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および７０
から９５質量％のポリスチレンを含む、実施形態１または２に記載のピペット。
【００６７】
　実施形態４
　前記管状体が２０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および８０質量％
のポリスチレンを含む、実施形態１から３いずれか１つに記載のピペット。
【００６８】
　実施形態５
　前記管状体の壁厚が０．０１から０．０５インチ（約０．２５から１．３ｍｍ）である
、実施形態１から４いずれか１つに記載のピペット。
【００６９】
　実施形態６
　３５００から７０００ｐｓｉ（約２４から４８ＭＰａ）の引張強度を有する、実施形態
１から５いずれか１つに記載のピペット。
【００７０】
　実施形態７
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　２５０から４５０ｐｓｉ（約１．７から３．１ＭＰａ）のヤング率を有する、実施形態
１から６いずれか１つに記載のピペット。
【００７１】
　実施形態８
　４から２２％の破断伸び率を有する、実施形態１から７いずれか１つに記載のピペット
。
【００７２】
　実施形態９
　２０から５０Ｊ／ｍの耐衝撃性を有する、実施形態１から８いずれか１つに記載のピペ
ット。
【００７３】
　実施形態１０
　血清用ピペットを製造する方法であって、
　５から３０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および７０から９５質量
％のポリスチレンを含む高分子組成物から細長い中空管状体を形成する工程、
を有してなり、成形温度が４００から５００°Ｆ（約２０４から２６０℃）に及ぶ方法。
【００７４】
　実施形態１１
　前記形成する工程が押出しを含む、実施形態１０に記載の方法。
【００７５】
　実施形態１２
　押出温度が４２０から４６０°Ｆ（２１６から２３８℃）に及ぶ、実施形態１１に記載
の方法。
【００７６】
　実施形態１３
　第１のゾーンにおける押出温度が４５０°Ｆ（約２３２℃）未満であり、第２のゾーン
における押出温度が４５０°Ｆ（約２３２℃）超である、実施形態１１に記載の方法。
【００７７】
　実施形態１４
　前記高分子組成物が２０質量％のポリ（スチレン・ブタジエン・スチレン）および８０
質量％のポリスチレンを含む、実施形態１０から１３いずれか１つに記載の方法。
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【図１】 【図２】

【図３Ａ】 【図３Ｂ】
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【図４】 【図５Ａ】

【図５Ｂ】 【図５Ｃ】
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