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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　薬液を収容するための薬液収容部と、前記薬液収容部と連通し、一方側に向かって延び
る薬液排出筒部と、前記薬液排出筒部の一方側端部を閉鎖する頂部と、を備え、
　前記薬液排出筒部は、周方向に沿って薄肉に形成される脆弱部を備え、
　前記薬液収容部、前記薬液排出筒部および前記頂部が、ガラス転移温度が６０～８０℃
の環状オレフィン系（コ）ポリマーを含む中間層と、前記中間層の内側に積層される内層
と、前記中間層の外側に積層される外層と、を含む多層プラスチックからなり、
　前記中間層の厚みが、前記多層プラスチック全体の厚みに対して３０～４０％であり、
　前記脆弱部を開裂するのに要する力が、前記薬液排出筒部における前記多層プラスチッ
クの厚みに対し、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以下であることを特徴とする、プラスチックアン
プル。
【請求項２】
　前記多層プラスチックが、前記中間層と前記内層との間、および、前記中間層と前記外
層との間に、それぞれ接着層を備えていることを特徴とする、請求項１に記載のプラスチ
ックアンプル。
【請求項３】
　さらに、前記薬液排出筒部の前記脆弱部より前記頂部側の外周面から連続し、前記薬液
排出筒部の外側に突出する摘み片、または、前記頂部の外表面から連続し、前記頂部の外
側に突出する摘み片を備えていることを特徴とする、請求項１または２に記載のプラスチ
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ックアンプル。
【請求項４】
　さらに、前記薬液排出筒部の前記脆弱部より前記薬液収容部側の外周面と、前記薬液収
容部の外表面とから、それぞれ連続して前記薬液排出筒部および前記薬液収容部の外側に
突出し、かつ、互いに連結されている補強片を備えていることを特徴とする、請求項１～
３のいずれかに記載のプラスチックアンプル。
【請求項５】
　前記多層プラスチックの内層および外層が、密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３の
高圧法ポリエチレンを含んでいることを特徴とする、請求項１～４のいずれかに記載のプ
ラスチックアンプル。
【請求項６】
　前記多層プラスチックの内層および外層が、ポリプロピレン系樹脂を含んでいることを
特徴とする、請求項１～４のいずれかに記載のプラスチックアンプル。
【請求項７】
　前記ポリプロピレン系樹脂が、ポリプロピレンと、ポリプロピレンエラストマーと、造
核剤との混合物であることを特徴とする、請求項６に記載のプラスチックアンプル。
【請求項８】
　前記多層プラスチックの中間層が、ガラス転移温度が６０～８０℃の環状オレフィン系
（コ）ポリマーと、密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３の高圧法ポリエチレンまたは
密度０．９４０～０．９７０ｇ／ｃｍ３の高密度ポリエチレンと、を含む混合樹脂からな
り、
　前記混合樹脂中での、密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３の高圧法ポリエチレンま
たは密度０．９４０～０．９７０ｇ／ｃｍ３の高密度ポリエチレンの含有割合が、３０重
量％以下であることを特徴とする、請求項１～７のいずれかに記載のプラスチックアンプ
ル。
【請求項９】
　前記多層プラスチックの外層が、着色剤を含有していることを特徴とする、請求項１～
８のいずれかに記載のプラスチックアンプル。
【請求項１０】
　前記多層プラスチックの外層が、紫外線吸収剤を含有していることを特徴とする、請求
項１～９のいずれかに記載のプラスチックアンプル。
【請求項１１】
　前記紫外線吸収剤が、ベンゾトリアゾール系紫外線吸収剤であることを特徴とする、請
求項１０に記載のプラスチックアンプル。
【請求項１２】
　前記多層プラスチックの外層が、さらに、金属酸化物微粒子を含有していることを特徴
とする、請求項１０または１１に記載のプラスチックアンプル。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、プラスチックアンプルに関し、詳しくは、薬液を密封状態で収容するための
プラスチックアンプルに関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、薬液を密封状態で収容するためのアンプルは、衝撃に対する強度、取扱い易さ、
安全性の観点より、ガラス製からプラスチック製のアンプルへと移行している。
　プラスチックアンプルは、通常、薬液を収容するための薬液収容部と、この薬液収容部
と連通し、一方側に向かって延びる薬液排出筒部と、この薬液排出筒部の一方側端部を閉
鎖する頂部と、を備えており、上記薬液排出筒部に形成された脆弱部（周方向に沿って形
成された薄肉部）において、上記薬液排出筒部の脆弱部を開裂する（例えば、捩じ切る、
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または折り裂く）ことにより、薬液を排出するための排出口が形成されるように構成され
ている。
【０００３】
　プラスチックアンプルは、従来、ポリエチレンやポリプロピレンなどの、医薬的に許容
されたポリオレフィンで形成されているが、近年、プラスチックアンプルに収容された薬
液の揮発・散失（特に、薬液の溶媒である水分の揮発・散失と、それに伴う薬液の濃縮）
や、プラスチックに含まれている配合剤の薬液中への溶出を抑制する観点より、環状オレ
フィン系（コ）ポリマーを用いることも検討されている。
【０００４】
　具体的に、特許文献１には、環状オレフィン系化合物を重合体成分とする樹脂材料から
なるプラスチックアンプルが記載されており、特許文献２には、最内層がポリ環状オレフ
ィンを含む樹脂より形成されるプラスチックアンプルが記載されている。
　また、プラスチックアンプルの製造方法としては、特許文献２に記載されているように
、ブロー成形によるアンプルの成形工程と、アンプル内への薬液の充填工程と、アンプル
の密封工程とを連続して実行する、いわゆるブローフィルシール（ＢＦＳ）法が知られて
おり、このＢＦＳ法によれば、プラスチックアンプルを一体的に形成でき、しかも、薬液
をプラスチックアンプル内へ無菌的に収容し、密封できる。
【特許文献１】特開平５－２９３１５９号公報
【特許文献２】国際出願公開ＷＯ２００４／０９３７７５号パンフレット
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかるに、ＢＦＳ法によりプラスチックアンプルを形成する場合において、環状オレフ
ィン系（コ）ポリマーの層は、アンプルの密閉性や成形性の低下を防止する観点より、ア
ンプルの最内層以外の層として用いることが好ましく、また、顔料や紫外線吸収剤などの
添加剤の薬液中への溶出を防止する観点より、これら添加剤が配合されている層よりも内
側の層として用いることが好ましい。それゆえ、環状オレフィン系（コ）ポリマーの層は
、自ずと、プラスチックアンプルの中間層として用いられる。
【０００６】
　しかしながら、中間層が環状オレフィン系（コ）ポリマーの層からなるプラスチックア
ンプルには、例えば、アンプルを開封した場合において、捩じ切りまたは折り裂いて生じ
た開口部に、一般に「ヒゲ」と呼ばれる細い樹脂片が残存するという不具合や、開口部が
変形または損壊され、これにより、プラスチックアンプルからの薬液の排出が困難になる
という不具合がある。
【０００７】
　そこで、本発明の目的は、プラスチックアンプルに収容された薬液の揮発・散失や、プ
ラスチックの配合剤の薬液中への溶出を抑制し、さらに、プラスチックアンプル開封時の
ヒゲの発生や、開口部の変形・損壊を抑制することができるプラスチックアンプルを提供
することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者らは、上記目的を達成するために、鋭意検討を重ねた結果、多層プラスチック
からなるアンプルにおいて、上記多層プラスチックの中間層に用いられる環状オレフィン
（コ）ポリマーのガラス転移温度を所定範囲に設定すれば、上記課題を解決できることを
見出し、さらに検討した結果、本発明を完成するに至った。
　すなわち、本発明のプラスチックアンプルは、薬液を収容するための薬液収容部と、前
記薬液収容部と連通し、一方側に向かって延びる薬液排出筒部と、前記薬液排出筒部の一
方側端部を閉鎖する頂部と、を備え、前記薬液排出筒部は、周方向に沿って薄肉に形成さ
れる脆弱部を備え、前記薬液収容部、前記薬液排出筒部および前記頂部が、ガラス転移温
度が６０～８０℃の環状オレフィン系（コ）ポリマーを含む中間層と、前記中間層の内側



(4) JP 5078523 B2 2012.11.21

10

20

30

40

50

に積層される内層と、前記中間層の外側に積層される外層と、を含む多層プラスチックか
らなり、前記中間層の厚みが、前記多層プラスチック全体の厚みに対して３０～４０％で
あり、前記脆弱部を開裂するのに要する力が、前記薬液排出筒部における前記多層プラス
チックの厚みに対し、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以下であることを特徴としている。
【０００９】
　本発明のプラスチックアンプルによれば、薬液収容部、薬液排出筒部および頂部を形成
する多層プラスチックの中間層が、環状オレフィン系（コ）ポリマーを含んでいることか
ら、プラスチックアンプルに収容された薬液の揮発・散失や、プラスチックの配合剤の薬
液中への溶出を抑制することができる。
　しかも、本発明のプラスチックアンプルによれば、前記薬液排出筒部の脆弱部を開裂す
る際の作業性が良好で、プラスチックアンプル開封時のヒゲの発生や、開口部の変形・損
壊を抑制することができる。
【００１０】
　本発明のプラスチックアンプルは、前記多層プラスチックが、前記中間層と前記内層と
の間、および、前記中間層と前記外層との間に、それぞれ接着層を備えていることが好ま
しい。
　この場合、前記中間層と前記内層との接着性や、前記中間層と前記外層との接着性を向
上させることができる。
【００１１】
　本発明のプラスチックアンプルは、さらに、前記薬液排出筒部の前記脆弱部より前記頂
部側の外周面から連続し、前記薬液排出筒部の外側に突出する摘み片、または、前記頂部
の外表面から連続し、前記頂部の外側に突出する摘み片を備えていることが好適である。
　この場合、上記摘み片を把持して捩じりまたは折り曲げることにより、薬液排出筒部を
その脆弱部で捩じ切りまたは折り裂くことができるため、プラスチックアンプルを開封す
る操作が容易となる。
【００１２】
　本発明のプラスチックアンプルは、さらに、前記薬液排出筒部の前記脆弱部より前記薬
液収容部側の外周面と、前記薬液収容部の外表面とから、それぞれ連続して前記薬液排出
筒部および前記薬液収容部の外側に突出し、かつ、互いに連結されている補強片を備えて
いることが好適である。
　この場合、上記補強片により、薬液収容部と薬液排出筒部との間の剛性が向上されるた
め、摘み片を捩じりまたは折り曲げる際に、薬液収容部や薬液排出筒部の変形を抑制でき
、また、薬液排出筒部の脆弱部を容易かつ確実に破断することができる。それゆえ、プラ
スチックアンプルを開封するための作業性が顕著に向上する。
【００１３】
　本発明のプラスチックアンプルは、前記脆弱部を開裂するのに要する力が、前記薬液排
出筒部における前記多層プラスチックの厚みに対し、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以下である。
　上記薬液排出筒部の脆弱部を開裂するのに要する力が上記範囲に設定されることで、プ
ラスチックアンプルを開封するための作業性が顕著に向上する。
【００１４】
　本発明のプラスチックアンプルは、前記多層プラスチックの内層および外層が、
（ｉ）　密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３の高圧法ポリエチレンを含んでいること
、または、
（ｉｉ）　ポリプロピレン系樹脂を含んでいること、が好適である。
　上記（ｉ）の場合には、上記脆弱部を開裂するのに要する力の調節が容易になり、しか
も、上記脆弱部を捩じ切りまたは折り裂く際の感触が良好となる。
【００１５】
　上記（ｉｉ）の場合には、プラスチックアンプルの耐熱性を向上させることができる。
　また、上記（ｉｉ）の場合において、前記ポリプロピレン系樹脂は、ポリプロピレンと
、ポリプロピレンエラストマーと、造核剤との混合物であることが好適である。
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　この場合、上記多層プラスチックの内層および外層の柔軟性と透明性とを、向上させる
ことができる。
【００１６】
　本発明のプラスチックアンプルは、前記多層プラスチックの中間層が、ガラス転移温度
が６０～８０℃の環状オレフィン系（コ）ポリマーと、密度０．９００～０．９４０ｇ／
ｃｍ３の高圧法ポリエチレンまたは密度０．９４０～０．９７０ｇ／ｃｍ３の高密度ポリ
エチレンと、を含む混合樹脂からなり、前記混合樹脂中での、密度０．９００～０．９４
０ｇ／ｃｍ３の高圧法ポリエチレンまたは密度０．９４０～０．９７０ｇ／ｃｍ３の高密
度ポリエチレンの含有割合が、３０重量％以下であることが好適である。
【００１７】
　この場合、上記脆弱部を開裂するのに要する力の調節が容易になり、しかも、中間層と
、内層および外層との接着性を向上させることができる。
　本発明のプラスチックアンプルは、前記多層プラスチックの外層が、
（ｉｉｉ）　着色剤を含有していること、および／または、
（ｉｖ）　紫外線吸収剤を含有していること、
が好適である。
【００１８】
　上記（ｉｉｉ）および（ｉｖ）の場合、プラスチックアンプルに対し、遮光性を適宜付
与することができる。
　上記（ｉｖ）の場合において、前記紫外線吸収剤は、ベンゾトリアゾール系紫外線吸収
剤であることが好適である。
　また、上記（ｉｖ）の場合において、前記多層プラスチックの外層は、紫外線吸収剤と
ともに、さらに、金属酸化物微粒子を含有していることが好適である。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明のプラスチックアンプルによれば、プラスチックアンプルに収容された薬液の揮
発・散失や、プラスチックの配合剤の薬液中への溶出を抑制することができ、しかも、薬
液排出筒部の脆弱部を開裂する際の作業性が良好であって、プラスチックアンプル開封時
のヒゲの発生や、開口部の変形・損壊を抑制することができる。
　それゆえ、本発明のプラスチックアンプルは、例えば、薬液を密封状態で収容するため
のアンプルとして好適であり、とりわけ、ＢＦＳ法により作製されるプラスチックアンプ
ルとして好適である。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２０】
　以下、本発明の実施の形態を、添付図面を参照して詳細に説明する。
　図１は、本発明のプラスチックアンプルの一実施形態を示す正面図である。また、図１
に示すプラスチックアンプル１０に対し、図２は、左側面図であり、図３は、平面図であ
り、図４は、底面図であり、図５は、左側断面図であり、図６は、Ａ－Ａ断面図であり、
図７は、Ｂ－Ｂ断面図である。なお、図１に示すプラスチックアンプル１０について、背
面図は正面図と同一に現れ、右側面図は左側面図と同一に現れる。
【００２１】
　図１および図２に示すように、プラスチックアンプル１０は、有底筒状に形成された薬
液を収容するための薬液収容部１１と、薬液収容部１１の開口端１１ａと連通し、一方側
に向かって延びる薬液排出筒部１２と、薬液排出筒部１２の一方側端部を閉鎖する頂部１
３と、を備えており、薬液排出筒部１２は、周方向に沿って薄肉に形成される脆弱部１４
を備えている。
【００２２】
　薬液収容部１１には、薬液収容部１１の中心軸１５に沿った長手方向において底部１６
と対向する一方側端部に、開口端１１ａが形成されており、その開口端１１ａ近傍におい
て、底部１６側から開口端１１ａ側へ（一方側へ）と向かって径が小さくなる肩部１７を
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有している。
　図３および図４に示すように、薬液収容部１１の断面形状は、平面視または底面視にお
いて、円形状に形成されているが、薬液収容部１１の上記断面形状は、これに限定されず
、例えば、楕円状に形成されていてもよい。
【００２３】
　再び、図１および図２を参照して、薬液排出筒部１２は、薬液収容部１１の開口端１１
ａから連続し、薬液収容部１１の中心軸１５と同じ軸を中心軸として、その中心軸１５の
軸方向に沿って延びるように形成されている。薬液排出筒部１２の一方側端部（すなわち
、薬液排出筒部１２のうち、薬液収容部１１の開口端１１ａ側と対向する側の端部）には
、上記一方側端部から連続し、薬液排出筒部１２を封鎖する頂部１３が形成されている。
【００２４】
　薬液排出筒部１２は、例えば、薬液収容部１１内の薬液を吸引するためのシリンジのノ
ズルが挿入された場合に、そのノズルが安定な状態で固定されるように、上記ノズルとフ
ィットするような内径を有していることが好ましく、また、薬液収容部１１と頂部１３と
の間で、薬液排出筒部１２の軸方向に、十分な長さを有していることが好ましい。
　薬液収容部１１、薬液排出筒部１２および頂部１３は、互いに連続し、一体となってお
り、薬液を収容、密封するための閉じられた領域を形成している。
【００２５】
　また、薬液排出筒部１２は、薬液収容部１１の開口端１１ａから、薬液排出筒部１２の
一方側端部までの間の略中間部分に、薬液排出筒部１２の周方向に沿って薄肉に形成され
る脆弱部１４を備えている（図５参照）。
　これにより、薬液収容部１１と、薬液排出筒部１２の頂部１３側とを把持し、これらを
互いに捩じり、または、折り曲げることで、脆弱部１４を、容易に捩じ切りまたは折り裂
き、開裂させることができる。また、これにより、プラスチックアンプル１０を開封する
ことができる。
【００２６】
　また、これにより、薬液排出筒部１２が開口され、こうして生じた開口部に、図示省略
のシリンジのノズルを挿入し、薬液収容部１１内に収容されている薬液を採取できる状態
となる。なお、シリンジは、例えば、そのノズルの先端に注射針を付けない状態で、ノズ
ルを薬液排出筒部１２の開口に挿入し、薬液収容部１１内に収容されている薬液を吸引す
るようにして使用される。
【００２７】
　図５を参照して、薬液収容部１１、薬液排出筒部１２および頂部１３は、例えば、ガラ
ス転移温度が６０～８０℃の環状オレフィン系（コ）ポリマーを含む中間層１８と、中間
層１８に対し、プラスチックアンプル１０の内側に積層される内層１９と、プラスチック
アンプル１０の外側に積層される外層２０と、中間層１８と内層１９との間に配置される
接着層２１と、中間層１８と外層２０との間に配置される接着層２２と、からなる多層プ
ラスチックで形成されている。
【００２８】
　なお、中間層１８と内層１９との間に配置される接着層２１と、中間層１８と外層２０
との間に配置される接着層２２とは、いずれも任意の層であって、これら接着層２１，２
２を省略して、中間層１８に対し、プラスチックアンプル１０の内側表面と、外側表面と
の両側の表面に、それぞれ、内層１９と外層２０とを、直接に配置することもできる。
　中間層１８の形成に用いられる、ガラス転移温度が６０～８０℃の環状オレフィン系（
コ）ポリマー（cyclic orefin (co)polymer）としては、例えば、エチレンとジシクロペ
ンタジエン類との共重合体、エチレンとノルボルネン系化合物との共重合体、シクロペン
タジエン誘導体の開環重合体、複数のシクロペンタジエン誘導体の開環共重合体、これら
の水素添加物などのうち、ガラス転移温度が６０～８０℃の範囲にあるものが挙げられる
。これら、ガラス転移温度が６０～８０℃の環状オレフィン系（コ）ポリマーは、単独で
用いてもよく、２種以上を混合して用いてもよい。また、環状オレフィン系（コ）ポリマ
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ーは、上記のなかでも、好ましくは、エチレンとノルボルネン系化合物との共重合体の水
素添加物、１種以上のシクロペンタジエン誘導体の開環（共）重合体の水素添加物が挙げ
られる。
【００２９】
　中間層１８の形成に、上記のような環状オレフィン系（コ）ポリマーを用いることで、
プラスチックアンプルの強度や水分透過防止能を、より一層良好なものとすることができ
、しかも、プラスチックアンプルに対し、ガス透過防止能を付与することができる。
　なお、上記環状オレフィン系（コ）ポリマーの具体例としては、例えば、一般式（１）
で示される繰返し単位と、一般式（１’）で示される繰返し単位とを有するコポリマー、
例えば、一般式（２）で示される繰返し単位を有するポリマー、などが挙げられる。
【００３０】
【化１】

【００３１】
【化２】

【００３２】
（式（１）、式（１’）および式（２）中、Ｒ１、Ｒ１’、Ｒ２、Ｒ２’、Ｒ３およびＲ
４は、同一または異なって、水素、炭化水素残基または極性基を示す。Ｒ１とＲ２、Ｒ１

’とＲ２’、Ｒ３とＲ４は、それぞれ、互いに結合して環を形成していてもよい。ｍ、ｍ
’、ｘおよびｚは、同一または異なって、１以上の整数を示し、ｎ、ｎ’およびｙは、同
一または異なって、０または１以上の整数である。）
　炭化水素残基としては、例えば、アルキル基が挙げられ、好ましくは、炭素数１～６の
アルキル基が挙げられ、さらに好ましくは、炭素数１～４のアルキル基が挙げられる。
【００３３】
　極性基としては、例えば、ハロゲン原子（例えば、フッ素原子、塩素原子、臭素原子、
ヨウ素原子など。）、エステル、ニトリル、ピリジルなどが挙げられる。
　一般式（１）および（１’）で示される繰返し単位を有するポリマーは、１種または２
種以上の単量体を、公知の開環重合方法によって重合させ、または、こうして得られる開
環重合体を、常法に従って水素添加したものである。
【００３４】
　このようなポリマーは、例えば、日本ゼオン（株）製の商品名「ゼオノア（登録商標）
」、日本合成ゴム（株）製の商品名「ＡＲＴＯＮ（登録商標）」などとして、入手可能で
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ある。
　一般式（２）で示される繰返し単位を有するポリマーは、単量体としての１種または２
種以上のノルボルネン系モノマーとエチレンとを、公知の方法によって付加共重合させた
もの、および／または、これを常法に従って水素添加したものである。
【００３５】
　このようなポリマーは、例えば、三井化学（株）製の商品名「アペル（登録商標）」、
ティコナＧｍｂＨ製の商品名「トパス（登録商標）」などとして、入手可能である。
　上記一般式（１）、（１’）および（２）で表される繰返し単位を有するポリマーのう
ち、その水素添加物は、いずれも飽和ポリマーであることから、ガス遮蔽性や水分遮蔽性
に加えて、耐熱性や透明性、さらには安定性の点で優れている。
【００３６】
　環状オレフィン系（コ）ポリマーのガラス転移温度（Ｔｇ）は、ＪＩＳ　Ｋ　７１２１

－１９８７「プラスチックの転移温度測定方法」に記載の入力補償示差走査熱量測定（入
力補償ＤＳＣ）により測定された中間点ガラス転移温度（Ｔｍｇ）であって、中間層１８
の形成に用いられる環状オレフィン系（コ）ポリマーのＴｇは、上記したように、６０～
８０℃、好ましくは、６５～８０℃の範囲で設定される。
【００３７】
　環状オレフィン系（コ）ポリマーのＴｇが８０℃を上回ると、脆弱部１４の開裂により
生じた開口部に、「ひげ」と呼ばれる細かい樹脂片が残存するという不具合を生じる。ま
た、環状オレフィン系（コ）ポリマーのＴｇが８０℃を上回ると、捩じ切りまたは折り裂
きによる脆弱部１４の開裂に要する力が大きくなり、プラスチックアンプル１０を開封し
にくくなる。逆に、環状オレフィン系（コ）ポリマーのＴｇが６０℃を下回ると、中間層
１８に求められる水蒸気バリア性や、樹脂添加物などの内容液中への移行防止効果が低下
し、本発明の所期の目的が達成されなくなる。
【００３８】
　環状オレフィン系（コ）ポリマーのメルトフローレート（ＭＦＲ）は、特に限定されな
いが、プラスチックアンプルの成形性や力学的特性などの観点より、好ましくは、４～３
０ｇ／１０分（２６０℃）である。
　環状オレフィン系（コ）ポリマーの分子量は、特に限定されないが、数平均分子量＜Ｍ
ｎ＞が、好ましくは、１万～１０万であり、さらに好ましくは、２万～５万である。なお
、平均分子量は、例えば、シクロヘキサンを溶媒とするゲル浸透クロマトグラフィ（ＧＰ
Ｃ）分析によって、スチレン換算値として求められる。
【００３９】
　中間層１８は、例えば、ガラス転移温度（Ｔｇ）が６０～８０℃の環状オレフィン系（
コ）ポリマーのみから形成されていてもよいが、例えば、Ｔｇが６０～８０℃の環状オレ
フィン系（コ）ポリマーと、ポリエチレンとからなる混合樹脂で形成されていてもよい。
　このような混合樹脂として、好ましくは、例えば、Ｔｇが６０～８０℃の環状オレフィ
ン系（コ）ポリマーと、密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３（さらに好ましくは、密
度０．９２０～０．９３０ｇ／ｃｍ３）の高圧法ポリエチレンまたは密度０．９４０～０
．９７０ｇ／ｃｍ３の高密度ポリエチレンと、を含む混合樹脂が挙げられる。
【００４０】
　高圧法ポリエチレンは、高圧法により製造される分岐鎖状のポリエチレンである。一方
、高密度ポリエチレンは、中低圧法により製造される直鎖状のポリエチレンであって、こ
の高密度ポリエチレンは、例えば、エチレンのホモポリマーであってもよく、例えば、エ
チレンと、プロペン、ブテン－１、ペンテン－１、ヘキセン－１，４－メチルペンテン－
１、オクテン－１、デセン－１などのα－オレフィン類とのコポリマーであってもよい。
【００４１】
　中間層１８を形成する樹脂として、上記混合樹脂を用いることにより、捩じ切りまたは
折り裂きによって脆弱部１４を開裂させるのに要する力の設定が容易となり、また、中間
層１８と、この中間層１８と隣接する内層１９や外層２０との接着性が向上する。さらに
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、上記環状オレフィン系（コ）ポリマーに対し、上記高密度ポリエチレンを混合する場合
には、混合樹脂の透明性を十分に維持できることから、好適である。
【００４２】
　上記混合樹脂において、密度０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３（好ましくは、密度０
．９２０～０．９３０ｇ／ｃｍ３）の高圧法ポリエチレン、または密度０．９４０～０．
９７０ｇ／ｃｍ３の高密度ポリエチレンの含有割合は、好ましくは、上記混合樹脂全体の
３０重量％以下であり、さらに好ましくは、５～３０重量％であり、特に好ましくは、５
～２５重量％である。上記混合樹脂中での、上記高圧法ポリエチレンまたは上記高密度ポ
リエチレンの混合割合が上記範囲を上回ると、環状オレフィン系（コ）ポリマーに求めら
れる上述の性能が十分でなくなるおそれがある。
【００４３】
　内層１９および外層２０を形成する樹脂としては、例えば、ポリオレフィンが挙げられ
る。
　ポリオレフィンとしては、特に限定されないが、例えば、従来、医療用プラスチック容
器に用いられている種々のポリオレフィンが挙げられ、なかでも、好ましくは、ポリエチ
レン系樹脂やポリプロピレン系樹脂が挙げられる。そして、医療用プラスチック容器の耐
熱性を重視する場合には、ポリプロピレン系樹脂が好適に用いられる。
【００４４】
　ポリエチレン系樹脂としては、例えば、高圧法（分岐状）低密度ポリエチレン（ＨＰ－
ＬＤＰＥ）、直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、中密度ポリエチレン（ＭＤＰＥ
）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）などのホモポリマーや、ポリエチレン系コポリマー
が挙げられる。ポリエチレン系コポリマーにおけるエチレン以外のコモノマーとしては、
上記したのと同様のα－オレフィン類が挙げられる。また、このポリエチレン系コポリマ
ーにおいて、エチレン以外のコモノマーの含有割合は、好ましくは、２０モル％以下であ
り、さらに好ましくは、３～２０モル％である。
【００４５】
　ポリエチレン系樹脂の性状は、特に限定されないが、環状オレフィン系（コ）ポリマー
を含む中間層１８との成形性、捩じ切りまたは折り裂きによって脆弱部１４を開裂するの
に要する力の設定のしやすさ、プラスチックアンプルの力学的特性などの観点より、比較
的低密度のポリエチレン系樹脂、具体的には、密度が０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ３

、好ましくは、０．９２０～０．９３０ｇ／ｃｍ３の範囲にある高圧法ポリエチレンを選
択することが好適である。上記高圧法ポリエチレンとしては、中間層１８を形成する樹脂
として示したものと同様のものが挙げられる。
【００４６】
　ポリエチレン系樹脂のメルトフローレート（ＭＦＲ）は、特に限定されないが、環状オ
レフィン系（コ）ポリマーを含む中間層１８との成形性や、プラスチックアンプルの力学
的特性などの観点から、好ましくは、０．２～２０ｇ／１０分（１９０℃）である。
　一方、ポリプロピレン系樹脂としては、例えば、アイソタクチックポリプロピレン、シ
ンジオタクチックポリプロピレンなどの結晶性ホモポリマーや、少量のコモノマーを含む
結晶性コポリマーが挙げられる。
【００４７】
　上記結晶性コポリマーにおけるプロピレン以外のコモノマーとしては、例えば、エチレ
ン、ブテン－１、ペンテン－１、ヘキセン－１，４－メチルペンテン－１、オクテン－１
、デセン－１などのα－オレフィン類が挙げられる。また、上記結晶性コポリマーにおけ
るプロピレン以外のコモノマーの含有割合は、好ましくは、３０モル％以下であり、さら
に好ましくは、２～３０モル％であり、特に好ましくは、３～２５モル％である。
【００４８】
　また、熱可塑性エラストマーは、上記ポリプロピレン系樹脂に柔軟性を付与する目的に
おいて、好適に用いられる。とりわけ、メタロセン触媒を用いて製造された、密度が０．
８６０～０．８７０ｇ／ｃｍ３、ガラス転移温度（Ｔｇ）が－１０℃以下のポリプロピレ
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ンエラストマーは、耐熱性、透明性および柔軟性を兼ね備えていることから、本発明にお
いて好適である。このようなポリプロピレンエラストマーは、例えば、三井化学（株）製
の商品名「ノティオ」として入手可能である。
【００４９】
　また、その他のポリプロピレンエラストマーとしては、例えば、低結晶性ポリプロピレ
ンコポリマー（例えば、三井化学（株）製の商品名「タフマー（登録商標）」Ｘシリーズ
など）が挙げられる。これらポリプロピレンエラストマーの配合割合は、内層１９または
外層２０を形成する樹脂の総量に対し、好ましくは、１０～４０重量％である。
　ポリプロピレン系樹脂のメルトフローレート（ＭＦＲ）は、特に限定されないが、環状
オレフィン系（コ）ポリマーを含む中間層１８との成形性や、プラスチックアンプルの力
学的特性などの観点から、好ましくは、０．２～２０ｇ／１０分（２３０℃）である。
【００５０】
　内層１９および外層２０は、例えば、ポリエチレン系樹脂やポリプロピレン系樹脂のみ
から形成されていてもよいが、例えば、ポリプロピレンと、ポリプロピレンエラストマー
と、造核剤との混合物から形成されていてもよい。この場合、内層１９や外層２０の透明
性を向上させることができる。
　造核剤としては、例えば、２，２’－メチレンビス（４，６－ジ－ｔ－ブチルフェニル
）ホスフェートナトリウム（ＮＡ－１１）、ヒドロキシアルミニウム－ビス［２，２－メ
チレン－ビス（４，６－ジ－ｔ－ブチルフェニル）フォスフェート］（ＮＡ－２１）など
のリン酸系造核剤などが挙げられる。
【００５１】
　なお、内層１９や外層２０は、いずれも単一の層に限定されず、例えば、上述の樹脂よ
り選ばれる、互いに異なる樹脂からなる層の積層体であってもよい。
　また、中間層１８と内層１９との層間、および中間層１８と外層２０との層間には、必
要に応じて、それぞれ接着層２１，２２を設けてもよい。
　接着層２１，２２を形成する樹脂としては、例えば、ＬＬＤＰＥ（特に、メタロセン触
媒などのシングルサイト触媒を用いて重合したもの）、ポリエチレン系エラストマー、こ
れらの混合樹脂が挙げられる。また、接着層形成用の樹脂には、上記のほかにも、例えば
、接着用樹脂として公知の、不飽和カルボン酸変性ポリエチレン、エチレン－アクリル酸
共重合体、エチレン－酢酸ビニル共重合体などが挙げられる。
【００５２】
　接着層２１，２２の厚みは、特に限定されず、隣接する層（中間層１８と内層１９、中
間層１８と外層２０）の接着に十分な厚みであればよい。具体的には、隣接する層の厚み
に対し、好ましくは、２～１０％程度である。
　さらに、外層２０には、例えば、着色剤、紫外線吸収剤などを配合してもよい。
　着色剤は、プラスチックアンプルの光線透過性を低下させ、プラスチックアンプルに収
容される薬液の光劣化を防止する目的や、プラスチックアンプルに意匠性を付与する目的
で配合される成分であって、具体的には、例えば、Ｃ．Ｉ．ピグメントイエロー９５、Ｃ
．Ｉ．ピグメントイエロー１４７、Ｃ．Ｉ．ピグメントイエロー１８０、Ｃ．Ｉ．ピグメ
ントイエロー１８１などの黄色顔料、例えば、Ｃ．Ｉ．ピグメントレッド２２０、Ｃ．Ｉ
．ピグメントレッド１７７などの赤色顔料、Ｃ．Ｉ．ピグメントブルー６０などの青色顔
料などの顔料が挙げられる。これら顔料は、単独で用いてもよく、２種以上を混合して用
いてもよい。
【００５３】
　着色剤の配合量は、外層２０を形成する樹脂の厚み、プラスチックアンプルに要求され
る遮光性の程度などに合わせて適宜設定すればよく、特に限定されないが、例えば、外層
２０を形成する樹脂中で、０．０１～０．４重量％であることが好ましい。
　紫外線吸収剤は、プラスチックアンプルの紫外線透過性を低下させ、プラスチックアン
プルに収容される薬液の紫外線による劣化を防止する目的で配合される成分であって、具
体的には、例えば、２－（２’－ヒドロキシ－５’－メチルフェノール）ベンゾトリアゾ
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ール（チバ・スペシャルティ・ケミカルズ（株）製の商品名「チヌビン（登録商標）Ｐ」
）、２－（２’－ヒドロキシ－３’，５’－ビス（メチルベンジル）フェノール）ベンゾ
トリアゾール（同社製の商品名「チヌビン（登録商標）２３４」）、２－（２’－ヒドロ
キシ－３’－ｔｅｒｔ－ブチル－５’－メチルフェノール）－５－クロロベンゾトリアゾ
ール（同社製の商品名「チヌビン（登録商標）３２６」）、２－（２’－ヒドロキシ－３
’，５’－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェノール）－５－クロロベンゾトリアゾール（同社製
の商品名「チヌビン（登録商標）３２７」）、２－（２’－ヒドロキシ－３’，５’－ジ
－ｔｅｒｔ－アミルフェノール）ベンゾトリアゾール（同社製の商品名「チヌビン（登録
商標）３２８」）、２－（２’－ヒドロキシ－５’－テトラメチルブチルフェノール）ベ
ンゾトリアゾール（同社製の商品名「チヌビン（登録商標）３２９」）などのベンゾトリ
アゾール系紫外線吸収剤などが挙げられる。
【００５４】
　紫外線吸収剤の配合量は、外層２０を形成する樹脂の厚み、プラスチックアンプルに要
求される紫外線遮蔽性の程度などに合わせて適宜設定すればよく、特に限定されないが、
例えば、外層２０を形成する樹脂中で、０．０１～０．４重量％であることが好ましい。
　外層２０を形成する樹脂中に紫外線吸収剤を配合する場合には、紫外線吸収剤による紫
外線吸収の効率を向上させ、紫外線吸収剤の使用量を低減させるという観点より、さらに
、金属酸化物微粒子を配合することが好ましい。
【００５５】
　金属酸化物微粒子の金属酸化物としては、例えば、酸化チタン、酸化亜鉛、酸化鉄、酸
化セリウム、酸化マグネシウムなどが挙げられる。
　また、金属酸化物微粒子の平均粒子径は、特に限定されないが、プラスチックアンプル
の透明性を維持するという観点より、好ましくは、５０ｎｍ以下、さらに好ましくは、３
０ｎｍ以下である。
【００５６】
　金属酸化物微粒子の配合量は、使用する紫外線吸収剤の種類やその配合量、外層２０を
形成する樹脂の厚み、プラスチックアンプルに要求される透明性や紫外線遮蔽性の程度な
どに合わせて適宜設定すればよく、特に限定されないが、例えば、外層２０を形成する樹
脂中で、０．０１～０．４重量％であることが好ましい。
　紫外線吸収剤と、金属酸化物微粒子との組み合わせとしては、特に限定されないが、好
ましくは、２－（２’－ヒドロキシ－３’－ｔｅｒｔ－ブチル－５’－メチルフェノール
）－５－クロロベンゾトリアゾール（前出の商品名「チヌビン（登録商標）３２６」）と
、酸化亜鉛微粒子との組み合わせが挙げられる。
【００５７】
　中間層１８、内層１９および外層２０の各層の厚みは、いずれの層も、多層プラスチッ
クから形成される層全体の１０～５０％の範囲で設定され、各層の厚みの割合は、プラス
チックアンプルに収容される薬液の種類、収容量などに合わせて、適宜設定することがで
きる。
　多層プラスチックの厚みは、プラスチックアンプル１０の用途、収容される薬液の種類
、収容量などに合わせて適宜設定すればよく、特に限定されないが、例えば、薬液収容部
１１では、好ましくは、３００～１５００μｍであり、さらに好ましくは、４００～１２
００μｍである。多層プラスチック厚みは、薬液収容部１１、薬液排出筒部１２および頂
部１３の各部において、同一であってもよく、互いに異なっていてもよい。
【００５８】
　多層プラスチックについて、脆弱部１４の開裂（捩じ切りまたは折り裂き）に要する力
、すなわち、脆弱部１４全体の開裂に要するトルクは、プラスチックアンプル１０を開封
する際の操作性の観点より、好ましくは、０．４０Ｎ・ｍ以下、さらに好ましくは、０．
０５～０．４０Ｎ・ｍとなるように設定される。
　また、脆弱部１４の開裂に要する力は、薬液排出筒部１２における多層プラスチックの
厚みに対し、好ましくは、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以下であり、さらに好ましくは、０．０
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５～０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍである。脆弱部１４の開裂に要する力（多層プラスチックの厚
みの単位長さあたりの力）が、薬液排出筒部１２における脆弱部１４に隣接し、かつ多層
プラスチックの厚みが略均一な部分において、上記範囲となるように設定されることで、
脆弱部１４を開裂するための操作性が良好になる。
【００５９】
　脆弱部１４の開裂に要する力は、多層プラスチックを形成する各層の樹脂の種類などに
より、適宜調整することができる。特に、脆弱部１４の開裂に要する力を適切な値に設定
する観点より、環状オレフィン（コ）ポリマーからなる中間層については、その厚みを、
多層プラスチック全体の厚みに対し、２５～４５％とすることが好ましく、３０～４０％
とすることがさらに好ましい。
【００６０】
　図１および図２に示すように、薬液収容部１１は、その外周面２３において、薬液収容
部１１の中心軸１５を挟んで互いに対向する位置に、中心軸１５の軸方向に沿って延び、
かつ、薬液収容部１１の外周面２３から径方向外方に向かって突出するリブ２４を備えて
いる。また、薬液収容部１１は、その底部１６に、底部１６から外方に向かって突出する
リブ２５を備えており、上記した外周面２３のリブ２４と、底部１６のリブ２５とは、互
いに連続している。
【００６１】
　これら互いに連続する２つのリブ２４，２５は、後述するプラスチックアンプル１０の
製造方法に起因して生成する。これらリブ２４，２５が、薬液収容部１１の外周面２３に
形成されることで、薬液収容部１１に剛性が付与され、薬液収容部１１の形状維持が図ら
れる。
　図１および図２に示すように、薬液排出筒部１２の外周面２６には、薬液排出筒部１２
の脆弱部１４より頂部１３側から連続して、薬液排出筒部１２の外側に突出し、かつ、頂
部１３の外表面２７から連続して、頂部１３の外側に突出する摘み片２８を備えている。
【００６２】
　このように、摘み片２８が、薬液排出筒部１２の脆弱部１４より頂部１３側と、頂部１
３と間に連続して形成されていることから、薬液収容部１１と、薬液排出筒部１２の頂部
１３側とを把持して、これらを互いに捩じり、または、折り曲げた場合に、薬液収容部１
１と薬液排出筒部１２とが変形しにくくなっている。また、これにより、薬液排出筒部１
２の脆弱部１４を捩じ切り、または、折り裂くことによるプラスチックアンプル１０の開
封操作を、容易にかつ確実に行うことができる。
【００６３】
　摘み片２８は、フラット部２９と、フラット部２９の周囲に形成される面取り部３０と
を有しており、摘み片２８の内部は、中空状の肉厚部分を形成している（図６参照）。こ
れにより、摘み片２８自体の剛性が保たれており、プラスチックアンプル１０を開封する
ため、摘み片２８を把持した場合に、摘み片２８の変形を抑制できる。
　また、図１および図２に示すように、肩部１７における薬液収容部１１の外周面２３と
、脆弱部１４より薬液収容部１１側における薬液排出筒部１２の外周面２６と、には、そ
れぞれ薬液排出筒部１２および薬液収容部１１の外側に突出し、かつ、互いに連結されて
いる補強片３１を備えている。
【００６４】
　このように、補強片３１が、薬液排出筒部１２の脆弱部１４より薬液収容部１１側の部
位と、薬液収容部１１の肩部１７との間に跨がるように、連続して形成されているため、
薬液収容部１１と薬液排出筒部１２との間の剛性が著しく向上される。
　これにより、例えば、プラスチックアンプル１０の輸送中や取り扱い中において、薬液
収容部１１から突出している薬液排出筒部１２が破損しにくくなる。
【００６５】
　また、摘み片２８を摘んで、捩じ切り、または、折り裂く際に、補強片３１に手指がか
けやすくなり、しかも、確実な回り止めの作用があるため、プラスチックアンプル１０の
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開封操作を、容易にかつ確実に行うことができる。
　補強片３１は、フラット部３２と、フラット部３２の周囲に形成される面取り部３３と
を有しており、摘み片２８の内部は、中空状の肉厚部分を形成している（図７参照）。こ
れにより、補強片３１自体の剛性が保たれ、補強効果がより一層向上し、プラスチックア
ンプル１０を開封するため、補強片３１を把持した場合に、補強片３１の変形を抑制でき
る。しかも、摘み片２８を捩じる際に、補強片３１への指当たりが良好となる。
【００６６】
　補強片３１は、図２に示すように、摘み片２８と同一平面上に形成されるのが好ましい
。この場合、すっきりとした外観が得られ、かつ、プラスチックアンプル１０を収納しや
すくなり、また、摘み片２８を捩じる際に、補強片３１を手指に引っ掛けやすくなる。な
お、補強片３１は、摘み片２８と直交する方向に形成されていてもよい。
　摘み片２８および補強片３１は、プラスチックアンプル１０の製造時において、薬液収
容部１１、薬液排出筒部１２および頂部１３の各部とともに、成形することができる。
【００６７】
　プラスチックアンプル１０は、例えば、特許文献２に記載されている、いわゆる、ブロ
ーフィルシール（ＢＦＳ）法と、多層ブロー成形法とを組み合わせた成形方法によって製
造することができる。
　具体的には、例えば、まず、上記多層プラスチックを押出成形して、内側から順に、内
層１９と、接着層２１と、中間層１８と、接着層２２と、外層２０とが、互いに融着して
積層された多層構造のパリソンを作製する。次いで、得られた多層パリソンを割り型で挟
み、薬液収容部１１と、薬液排出筒部１２と、補強片３１との各部を形成し（ブロー工程
）、次に、薬液収容部１１の内部に薬液を充填し（充填工程）、さらに、割り型で挟んで
、頂部１３および摘み片２８を形成し、薬液収容部１１と、薬液排出筒部１２と、頂部１
３とからなる閉じられた領域を形成する（シール工程）ことで、薬液が充填密閉されたプ
ラスチックアンプル１０が得られる。
【００６８】
　なお、２つのリブ２４，２５は、パリソンを割り型で挟んだときに、その割型の合わせ
面に沿って形成される。
　上記の方法によれば、プラスチックアンプルの成形、薬液の充填、アンプルの密閉が、
いずれも連続的に行われることから、安全性、衛生性に優れ、所定量の薬液（図示省略）
が薬液収容部１１（および薬液排出筒部１２）に密封状態に充填された状態の成形品（プ
ラスチックアンプル１０）を、低コストで製造することができる。
【００６９】
　多層構造のパリソンは、多層ブロー成形における常法に従って、作製することができる
。押出機やダイの形状、多層構造のパリソンの成形条件などは、特に限定されず、多層ブ
ロー成形における常法に従って、適宜設定すればよい。
　また、多層構造のパリソンを用いたブローフィルシール（ＢＦＳ）法によるプラスチッ
クアンプルの製造は、パリソンの層構造が異なること（パリソンを形成する押出機の数や
ダイの構造が異なること）以外は、単層構造のパリソンを用いたＢＦＳ法によるプラスチ
ックアンプルの製造と、同様にして行うことができる。なお、多層フィルムの各層は、上
記したように、互いに融着して積層させてもよく、各層の間に、上記した接着性樹脂から
なる層を介在させて、互いに接着させてもよい。
【００７０】
　以上、本発明の実施形態について説明したが、本発明の実施形態は、これに限定される
ものではなく、本発明の要旨を変更しない範囲で、適宜設計を変形することができる。
　本発明のプラスチックアンプルは、例えば、医療用途において、幅広く用いることがで
きる。
【実施例】
【００７１】
　次に、本発明を実施例および比較例に基づいて説明するが、本発明は下記の実施例によ
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って限定されるものではない。
　・実施例１～６および比較例１～２
　（１）　プラスチックアンプルの製造
　多層フィルムの形成材料は、下記に示すとおりである。
・ＣＯＣ１：エチレン・テトラシクロドデセン系共重合体、ガラス転移温度（Ｔｇ）７０
℃、三井化学（株）製の環状オレフィンコポリマー、商品名「アペル（登録商標）ＡＰＬ
８００８Ｔ」。
・ＣＯＣ２：エチレン・テトラシクロドデセン系共重合体、ガラス転移温度（Ｔｇ）８０
℃、三井化学（株）製の環状オレフィンコポリマー、商品名「アペル（登録商標）ＡＰＬ
６５０９Ｔ」。
・ＣＯＣ３：エチレン・テトラシクロドデセン系共重合体、ガラス転移温度（Ｔｇ）１０
５℃、三井化学（株）製の環状オレフィンコポリマー、商品名「アペル（登録商標）ＡＰ
Ｌ６０１１Ｔ」。
・ＣＯＰ１：ノルボルネン系開環重合体の水素添加物、ガラス転移温度（Ｔｇ）７０℃、
日本ゼオン（株）製の環状オレフィンポリマー、商品名「ゼオノア（登録商標）７５０Ｒ
」。
・ＣＯＰ２：ノルボルネン系開環重合体の水素添加物、ガラス転移温度（Ｔｇ）１０２℃
、日本ゼオン（株）製の環状オレフィンポリマー、商品名「ゼオノア（登録商標）１０２
０Ｒ」。
・ＰＥ１：高圧法低密度ポリエチレン（密度０．９２８ｇ／ｃｍ３、宇部丸善ポリエチレ
ン（株）製、商品名「ＵＢＥポリエチレン（登録商標）Ｂ１２８Ｈ」。
・ＰＥ２：ＰＥ１に、紫外線吸収剤（２－（２’－ヒドロキシ－３’－ｔｅｒｔ－ブチル
－５’－メチルフェノール）－５－クロロベンゾトリアゾール、チバ・スペシャルティ・
ケミカルズ（株）製の商品名「チヌビン（登録商標）３２６」）と、酸化亜鉛微粒子（平
均粒子径３０μｍ）とを配合し、上記紫外線吸収剤の含有割合を０．２１８重量％とし、
上記酸化亜鉛微粒子の含有割合を０．１８２重量％に調整したもの。
・ＰＥ３：ＰＥ１に、紫外線吸収剤（商品名「チバ　チヌビン（登録商標）３２６」）を
配合し、上記紫外線吸収剤の含有割合を０．２４重量％としたもの。
・ＰＥ４：高密度ポリエチレン、密度０．９４０ｇ／ｃｍ３、（株）プライムポリマー製
の商品名「ウルトゼックス（登録商標）Ｕｚ４０２０Ｂ」。
・ＰＥ５：高密度ポリエチレン、密度０．９６５ｇ／ｃｍ３、（株）プライムポリマー製
の商品名「ネオゼックス（登録商標）Ｎｚ６５１５０Ｂ」。
・ＰＥ６：メタロセン系触媒で重合された直鎖状低密度ポリエチレン、密度０．９０３ｇ
／ｃｍ３、（株）プライムポリマー製の商品名「エボリュー（登録商標）ＳＰ５０１０Ｂ
」。
【００７２】
　　実施例１
　図１～図７に示す形状の、収容量２．５ｍＬ用のプラスチックアンプルを、ブローフィ
ルシール（ＢＦＳ）法により製造した。なお、プラスチックアンプル内には、生理食塩水
２．５ｍＬを充填、密封した。
　また、プラスチックアンプルの形成には、ＰＥ２からなる外層２０（厚さ２００μｍ）
と、外層２０の一方側表面に形成された、ＰＥ６からなる接着層２２（厚さ２０μｍ）と
、外層２０の接着層２２側に積層された、ＣＯＣ１（Ｔｇ７０℃）からなる中間層１８（
厚さ２００μｍ）と、中間層１８の外層２０との積層面とは逆側の表面に形成された、Ｐ
Ｅ６からなる接着層２１（厚さ２０μｍ）と、中間層１８の接着層２１側に積層された、
ＰＥ１からなる内層１９（厚さ２００μｍ）とからなる、５層構造の多層プラスチック（
総厚み６４０μｍ）を使用した。なお、多層プラスチックの総厚み、および各層（中間層
１８、内層１９、外層２０、各接着層２１，２２）の厚みは、プラスチックアンプル１０
の薬液収容部１１における厚みを示している（以下、同じ）。
【００７３】
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　　実施例２
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＣ２（Ｔｇ８０℃）からなる層
（厚さ２００μｍ）を用いたこと以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、密
封されたプラスチックアンプルを製造した。
　　実施例３
　外層２０として、ＰＥ２からなる層に代えて、ＰＥ３からなる層（厚さ２００μｍ）を
用い、中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＰ１（Ｔｇ７０℃）からな
る層（厚さ２００μｍ）を用いたこと以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填
、密封されたプラスチックアンプルを製造した。
【００７４】
　　実施例４
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＣ１（Ｔｇ７０℃）とＰＥ４と
を３：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂からなる層（厚さ２００μｍ）を用いたこ
と以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、密封されたプラスチックアンプル
を製造した。
【００７５】
　　実施例５
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＰ１（Ｔｇ７０℃）とＰＥ５と
を３：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂からなる層（厚さ２００μｍ）を用いたこ
と以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、密封されたプラスチックアンプル
を製造した。
【００７６】
　　実施例６
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＰ１（Ｔｇ７０℃）とＰＥ１と
を１９：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂からなる層（厚さ２００μｍ）を用いた
こと以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、密封されたプラスチックアンプ
ルを製造した。
【００７７】
　　比較例１
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＣ３（Ｔｇ１０５℃）からなる
層（厚さ２００μｍ）を用いたこと以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、
密封されたプラスチックアンプルを製造した。
　　比較例２
　中間層１８として、ＣＯＣ１からなる層に代えて、ＣＯＰ２（Ｔｇ１０２℃）からなる
層（厚さ２００μｍ）を用いたこと以外は、実施例１と同様にして、生理食塩水が充填、
密封されたプラスチックアンプルを製造した。
【００７８】
　実施例１～６および比較例１～２で製造されたプラスチックアンプルの層構成について
、表１に示す。
【００７９】
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【表１】

【００８０】
　（２）　プラスチックアンプルの開封性評価
　実施例１～６および比較例１～２で製造された、生理食塩水が充填、密封されたプラス
チックアンプル１０について、薬液収容部１１の一対の補強片３１を治具で固定し、薬液
排出筒部１２の摘み片２８を治具で把持した後、摘み片２８を、薬液収容部１１および薬
液排出筒部１２の中心軸１５を回転軸として回転させ、摘み片２８を含む薬液排出筒部１
２の頂部１３側を捩じ切り、プラスチックアンプル１０を開封させた。
【００８１】
　ここで、摘み片２８を含む薬液排出筒部１２の頂部１３側を捩じ切るのに要した力（Ｎ
・ｍ）を、回転トルク計を用いて測定した。測定結果を表２に示す。
　また、開封後、薬液収容部１１と連なっている側の薬液排出筒部１２の開口に、薬液収
容部１１内の生理食塩水を吸引するためのシリンジのノズルを挿入し、次いで、薬液収容
部１１を、薬液排出筒部１２の開口が下向きの状態で放置し、上記開口からの液漏れの発
生の有無を観察した。その結果を表２に示す。
【００８２】
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【表２】

【００８３】
　表２より明らかなように、実施例１～６で得られたプラスチックアンプルは、いずれも
中間層１８の厚みが比較的大きいものの、プラスチックアンプル１０の開封（すなわち、
脆弱部１４の開裂）に必要な力を、薬液排出筒部１２における多層プラスチックの厚みに
対し、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以下の小さな値に設定することができた。また、開封後にお
いて、薬液排出筒部１２の開口と、シリンジのノズルとの間からの液漏れも観察されなか
った。
【００８４】
　これに対し、中間層１８の形成に用いられた環状オレフィン系（コ）ポリマーのガラス
転移温度が、６０～８０℃の範囲を外れている比較例１および２では、プラスチックアン
プル１０の開封に必要な力が、薬液排出筒部１２における多層プラスチックの厚みに対し
、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍを超えており、また、上記開口からの液漏れが観察された。
　・実施例７～９
　（１）　プラスチックアンプルの製造
　プラスチックアンプルの形成材料は、下記に示すとおりである。なお、実施例１～６に
おいて例示したのと同じものについては、省略する。
・ＰＰ１：ポリプロピレン、（株）プライムポリマー製、商品名「Ｂ２０５」
・ＴＰＥ１：熱可塑性エラストマー、三井化学（株）製のポリプロピレン・α－オレフィ
ンコポリマー、商品名「タフマー（登録商標）ＸＭ７０７０」
・ＴＰＥ２：熱可塑性エラストマー、三井化学（株）製のナノ結晶構造制御型ポリプロピ
レンエラストマー、商品名「ノティオ（登録商標）ＰＮ－３０５０」
・ＴＰＥ３：熱可塑性エラストマー、三井化学（株）製のナノ結晶構造制御型ポリプロピ
レンエラストマー、商品名「ノティオ（登録商標）ＰＮ－２０７０」
・ＴＰＥ４：熱可塑性エラストマー、三井化学（株）製のポリエチレン系エラストマー、
商品名「タフマー（登録商標）Ａ０５８５Ｘ」
　　実施例７
　図１～図７に示す形状の、収容量２．５ｍＬ用のプラスチックアンプルを、ブローフィ
ルシール（ＢＦＳ）法により製造した。なお、プラスチックアンプル内には、生理食塩水
２．５ｍＬを充填、密封した。
【００８５】
　プラスチックアンプルの形成には、ＰＰ１とＴＰＥ２とを３：２（重量比）の割合で混
合した混合樹脂からなる外層２０（厚さ１５０μｍ）と、外層２０の一方側表面に形成さ
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２２（厚さ１０μｍ）と、外層２０の接着層２２側に積層された、ＣＯＰ１（Ｔｇ７０℃
）からなる中間層１８（厚さ２００μｍ）と、中間層１８の外層２０との積層面とは逆側
の表面に形成された、ＰＥ６とＴＰＥ４とを１：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂
からなる接着層２１（厚さ１０μｍ）と、中間層１８の接着層２１側に積層された、ＰＰ
１とＴＰＥ２とを３：２（重量比）の割合で混合した混合樹脂からなる内層１９（厚さ１
５０μｍ）とからなる、５層構造の多層プラスチック（総厚み５２０μｍ）を使用した。
上記混合樹脂には、混合樹脂全体に対し、０．２重量％の割合で、造核剤（２，２’－メ
チレンビス（４，６－ジ－ｔｅｒｔ－ブチルフェノール）ホスフェートナトリウム、（株
）ＡＤＥＫＡ製、品名「アデカスタブＮＡ－１１」）を配合した。
【００８６】
　　実施例８
　外層２０および内層１９として、それぞれ、ＰＰ１とＴＰＥ２とを含む混合樹脂からな
る層に代えて、ＰＰ１とＴＰＥ３とを４：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂からな
る層（厚さ１５０μｍ）を用いたこと以外は、実施例７と同様にして、生理食塩水が充填
、密封されたプラスチックアンプルを製造した。
【００８７】
　　実施例９
　外層２０および内層１９として、それぞれ、ＰＰ１とＴＰＥ２とを含む混合樹脂からな
る層に代えて、ＰＰ１とＴＰＥ１とを９：１（重量比）の割合で混合した混合樹脂からな
る層（厚さ１５０μｍ）を用いたこと以外は、実施例７と同様にして、生理食塩水が充填
、密封されたプラスチックアンプルを製造した。
【００８８】
　実施例７～９で製造されたプラスチックアンプルの層構成について、表３に示す。
【００８９】
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【表３】

【００９０】
　（２）　プラスチックアンプルの開封性評価
　実施例７～９で製造された、生理食塩水が充填、密封されたプラスチックアンプルにつ
いて、上記と同様の開封性評価を行った。その結果、実施例７～９のいずれにおいても、
プラスチックアンプル１０の開封（脆弱部１４の開裂）に要した力を、０．４０Ｎ・ｍ以
下（薬液排出筒部１２における多層プラスチックの厚みに対し、０．６５Ｎ・ｍ／ｍｍ以
下）の小さな値に設定することができた。また、開封後において、薬液排出筒部１２の開
口と、シリンジのノズルとの間からの液漏れも観察されなかった。
【００９１】
　本発明は、以上の記載に限定されるものではなく、特許請求の範囲に記載した事項の範
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囲において、種々の設計変更を施すことが可能である。
【図面の簡単な説明】
【００９２】
【図１】本発明のプラスチックアンプルの一実施形態を示す正面図である。
【図２】図１に示すプラスチックアンプルの左側面図である。
【図３】図１に示すプラスチックアンプルの平面図である。
【図４】図１に示すプラスチックアンプルの底面図である。
【図５】図１に示すプラスチックアンプルの左側断面図である。
【図６】図１に示すプラスチックアンプルのＡ－Ａ断面である。
【図７】図１に示すプラスチックアンプルのＢ－Ｂ断面である。
【符号の説明】
【００９３】
　１０　プラスチックアンプル，　１１　薬液収容部，　１２　薬液排出筒部，　１３　
頂部，　１４　脆弱部，　１８　中間層，　１９　内層，　２０　外層，　２１　接着層
，　２２　接着層，　２８　摘み片，　３１　補強片

【図１】 【図２】
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【図５】

【図６】

【図７】
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