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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　改竄防止装置を含む多重壁型容器であって、
　容器の外壁にして、成型したポリメリック材料から形成され且つ物品をその内部に保存
可能な保存スペースを画定する外壁と、
　容器の内側スリーブにして、容器の外壁が画定する保存スペース内に設けられ、ポリメ
リック組成物を成型又は押し出し形成して形成され、容器の外壁に隣り合う外側表面を有
する内側スリーブと、
　内側スリーブの外側表面に被着した改竄防止装置にして、内側スリーブと外壁との間に
挟持された改竄防止装置と、
　を含み、
　改竄防止装置が、ラベルと基材とを含み、基材が、容器の内側スリーブのポリメリック
組成物との互換性を有するポリメリック材料からなる多重壁型容器。
【請求項２】
　改竄防止装置がアンテナである請求項１の多重壁型容器。
【請求項３】
　アンテナが、導電性インクを使用して印刷される請求項２の多重壁型容器。
【請求項４】
　アンテナが箔材料から形成される請求項２の多重壁型容器。
【請求項５】
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　箔材料が孔開け又は賦形される請求項４の多重壁型容器。
【請求項６】
　アンテナがラベル上に配置される請求項２の多重壁型容器。
【請求項７】
　改竄防止装置がＲＦＩＤを含む請求項１の多重壁型容器。
【請求項８】
　改竄防止装置が、導電性インクを使用して印刷したラベルを含む請求項１の多重壁型容
器。
【請求項９】
　改竄防止装置が、キャリヤ基材内に組み込んだ導電性の金属球を含む請求項１の多重壁
型容器。
【請求項１０】
　改竄防止装置が、Ｘ線で読み取り可能な箔を含む請求項１の多重壁型容器。
【請求項１１】
　チューナーを含むラベルが容器の外壁に被着される請求項１の多重壁型容器。
【請求項１２】
　ラベルが、改竄防止装置からの信号を増幅又はキャンセルさせる請求項１１の多重壁型
容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、２００７年３月１９日付で提出された米国特許仮出願番号第６０／８９５，
６３９号の優先権及び請求項の利益を主張するものである。
　本発明の技術は、多重壁型容器内への改竄防止装置の組み込み法に関し、詳しくは、多
重壁型容器の製造プロセス中における当該容器への改竄防止装置の組み込み法及び、当該
改竄防止装置を組み込んだ多重壁型容器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　高価値型コンシューマープロダクツを模倣・偽造から守る需要が高まっている。製品の
製造から小売りに至るサプライチェーンを保証させる方法の１つはサプライチェーンを通
して製品を認証することである。模倣・偽造は大抵、卸しや流通の各段階で行われる。貨
物追跡法では個品レベルの識別が要求される。
　製薬業界が行っている認証の一例にはｅ－ｐｅｄｉｇｒｅｅがある。ｅ－ｐｅｄｉｇｒ
ｅｅは製造時から販売時までの間、薬品に付帯する電子記録である。各ユニットパッケー
ジには認証を容易化する単数あるいは複数の無線周波数識別装置（ＲＦＩＤ）を貼付し得
る。ＲＦＩＤはユニットパッケージの各々における情報の読み書き手段を提供する。サプ
ライチェーンがＲＦＩＤテクノロジーを使えるようにするために必要なハードウェアやソ
フトウェアのインフラストラクチャーは高コストで且つ敷居が高く、ＲＦＩＤ認証テクノ
ロジー普及の大きな障壁となっている。
　読み取り性のみを提供するバーコードや２Ｄバーコード等のもっと安価なその他の識別
テクノロジーも存在する。そうした装置は一般にもっと低コストでインフラストラクチャ
の敷居も低いが、代表的にはバーコードはパッケージの外側に配置したものを読み取るた
め、ずっと模倣・偽造されやすい。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】米国特許仮出願番号第６０／８９５，６３９号明細書
【特許文献２】米国特許第５．９１１，９３７号明細書
【特許文献３】米国特許第６，２１４，２５５号明細書
【特許文献４】米国特許第６，１３０，２６３号明細書
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【特許文献５】米国特許第６，０８０，３５０号明細書
【特許文献６】米国特許第６，１７４，９５２号明細書
【特許文献７】米国特許第６，１２４，００６号明細書
【特許文献８】米国特許第６．２２１，４４６号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　（１）信頼性があり、（２）不正開封防止機能（ｔａｍｐｅｒ　ｅｖｉｄｅｎｔ）を有
し、（３）シームレスに一体パッケージ化できる、非ビジュアル的認証法に対する需要を
満たすことである。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明の１様相によれば、多重壁型容器内に改竄防止装置を組み込む方法が提供される
。多重壁型容器は、外側表面を持つ内壁と、この内壁の外側表面に隣り合う外壁とを有し
、その製造中に、内壁と外壁との間に挟持させるようにして改竄防止装置が組み込まれる
。
【０００６】
　本発明の１実施例において多重壁型容器が、ポリメリック組成物を射出成型して容器の
内壁を形成することにより作製される。内壁の成型後又は成型中の何れかにおいて、内壁
の外側表面に改竄防止装置を被着させる。次いで、改竄防止装置を被着させた内壁を外壁
用の型キャビティ内に配置して内壁に沿って外壁をオーバーモールドし、かくして、内壁
と外壁との間に改竄防止装置を挟持させた多重壁型容器を形成する。
【０００７】
　本発明の他の実施例では、ポリメリック組成物をフィルム状に押し出し形成して多重壁
型容器を作製する。フィルムは容器の内壁を形成するチューブ状構造又はスリーブ状に形
成され、フィルム形成の前又は後の何れかにこのチューブ状構造内に改竄防止装置を被着
させる。外壁用の型キャビティ内にチューブを配置し、チューブ状構造に沿って外壁をオ
ーバーモールドし、かくして、内壁と外壁との間に改竄防止装置を挟持させた多重壁型容
器を形成する。
【０００８】
　本発明の他の様相において、改竄防止装置を組み込んだ多重壁型容器が提供される。多
重壁型容器で使用するに好適な種々の改竄防止装置には、ＲＦＩＤ、印刷アンテナ又は箔
アンテナ、導電性インク、メタル球、Ｘ線読み取り可能な箔、が含まれる。改竄防止装置
は多重壁型容器の各壁又は各層間に位置付けられるので容易には改竄できない。
【発明の効果】
【０００９】
　（１）信頼性があり、（２）不正開封防止機能（ｔａｍｐｅｒ　ｅｖｉｄｅｎｔ）を有
し、（３）シームレスにパッケージとして一体化できる、非ビジュアル的認証法に対する
需要を満たす、多重壁型容器内への改竄防止装置の組み込み法及び当該改竄防止装置を組
み込んだ多重壁型容器が提供される。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】図１は、多重壁型容器内に組み込んだ改竄防止装置の１実施例の例示図である。
【図２】図２は、多重壁型容器内に組み込んだ改竄防止装置の他の実施例の例示図である
。
【図３】図３は、多重壁型容器内に組み込んだ改竄防止装置の他の実施例の例示図である
。
【図４】図４は、多重壁型容器の、改竄防止装置を被着した内壁の斜視図である。
【図５】図５は、多重壁型容器の、他の実施例における改竄防止装置を被着した内壁の斜
視図である。
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【図６】図６は、チューニング用のアンテナを組み込んだ外側スリーブを含む、多重壁型
容器の斜視図である。
【図７】図７は、内壁に改竄防止装置を被着させ、外壁にはチューニング用のアンテナを
位置決めした、多重壁型容器の部分破除した斜視図である。
【図８】図８は、図７の多重壁型容器の断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下に、多重壁型又は多重層型の容器（以下、単に容器とも称する）に改竄防止装置を
組み込む方法を説明する。これらの容器は熱可塑性樹脂で作製され、調剤、医療用の各装
置、医療診断用の各製品で使用できる。本発明によれば、改竄防止装置は容器製造プロセ
ス中に容器の１つ以上の壁又は層の間に挿通して位置付けられる。
【００１２】
　改竄防止装置は、容器の壁間に配置されると色々の検知テクノロジーを使用する非接触
様式下に“質問”（ｉｎｔｅｒｒｏｇａｔｉｏｎ）される。そうしたテクノロジーには、
これに限定しないが、（１）ＲＦＩＤ、（２）ＩＲ、（３）導電性、（４）誘導、（５）
マイクロウェーブ、等がある。
　容器の直近に配置したリーダーが改竄防止装置に“質問”する。装置のタイプに応じた
情報が読み取られ、装置に書き込まれる。
　多重壁型容器は、保存スペースを画定する外壁を含み、この保存スペースには単数又は
複数の物品が保存され得る。外壁は熱可塑性樹脂から構成されるが、この外壁を形成する
ための好適な熱可塑性樹脂には、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリビニリデンクロリ
ド、ポリエチレンビニルアセテート、ポリスチレン、ポリカーボネート、ポリエステルテ
レフタレート、ポリブチレン、メタロセン触媒ポリオレフィン、ポリマレイン酸、が含ま
れる。好ましい樹脂はポリプロピレンとポリエチレンである。外壁は好ましくは０．５～
２．０ｍｍ、より好ましくは０．６～１．０ｍｍの厚さを有する。
【００１３】
　多重壁型容器は、外壁が画定する保存スペース内で且つ外壁に隣り合う内壁を有する。
内壁はガスを吸収又は放出する活性ポリマー組成物から作製され得る。１実施例では活性
ポリマー組成物に乾燥材が組み込まれる。好適な乾燥材には、これに限定しないが、シリ
カゲル、モレキュラシーブ、炭酸カルシウム、及び、これに限定しないが、モンモリロナ
イト粘土を含む自然の粘土化合物、が含まれる。
【００１４】
　他の実施例において、乾燥材組成物には成型物の成型に使用する組成物を含む１つ以上
の乾燥材プラスチック組成物が含まれる。そうした乾燥材プラスチック組成物は２相及び
又は３相の組成物を含み得る。２相組成物は、乾燥材とベースポリマーとを含み、３相組
成物は乾燥材と、少なくとも２つの不混和性のベースポリマーとを含む。本発明の１実施
例において、乾燥材の充填量はポリマーの重量％で約１０～約８０％、あるいは約３０～
約７０％の範囲であり得る。
【００１５】
　別の実施例ではベースポリマーを、ポリオレフィン－ポリエチレン（ＬＤＰＥ、ＬＬＤ
ＰＥ、ＨＤＰＥ）及びポリプロピレンを含む熱可塑性材料の群から選択したものを使用で
きる。好適な３相の乾燥材同伴プラスチック組成物には、これに限定しないが、米国特許
第５．９１１，９３７号、同第６，２１４，２５５号、同第６，１３０，２６３号、同第
６，０８０，３５０号、同第６，１７４，９５２号、同第６，１２４，００６号、同第６
，２２１，４４６号、の１つ以上に開示された乾燥材プラスチックが含まれる。これらの
米国特許はここに引用することにより本明細書に含まれるものとする。乾燥材充填量及び
プラスチック組成物中のチャンネリングエージェントを変更することにより、乾燥材同伴
プラスチックの全体的な保水量や水分取り込み量を制御できる。
　上述したような乾燥材組成物はアラバマ州ＡｕｂｕｒｎのＣＳＰ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇ
ｉｅｓ社より入手できる。
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【００１６】
　多重壁型容器は多様な方法で製造し得る。例えば、ある実施例ではオーバーモールド法
を使用して内壁又はスリーブを射出成型する。スリーブは円筒状又は管状で、上部及び底
部は開放され得る。あるいはスリーブは成型したベース部と側壁とを有し、上部のみが開
放され得る。
　成型したスリーブを容器型のコア上に配置し、次いでスリーブを覆って容器の外壁を形
成するプラスチック材料を射出成型する。成型された容器は射出成型した内壁と、射出成
型された外壁とを有する。容器は１つ以上の成型機を使用して成型できる。
【００１７】
　他の実施例では、フィルムスリーブ法を使用して多重壁型容器を作製する。この方法で
はポリマーフィルムを押し出し成型して内壁を作製する。ポリマーフィルムは所望の容器
の内側円周部と高さとに合致するサイズにダイカットされる。ポリマーフィルは約０．０
５～約０．８ｍｍ、好ましくは約０．３～約０．６ｍｍの範囲の厚さを有し得る。カット
したフィルム片は管状に丸められ且つ相互に連結され、かくして自立チューブ（又はスリ
ーブ）を構成する。このフィルムを、例えば接着材又は熱加締め（ｈｅａｔ　ｓｔａｋｉ
ｎｇ）法又は超音波溶接法を使用して連結し得る。スリーブは上部及び底部を共に開放し
た円筒形状を有する。
【００１８】
　フィルムスリーブを容器型のコア上に配置する。１実施例では、型コア上への配置はロ
ボットアームを介して行う。フィルムスリーブを、例えば、吸引又は静電気印加のような
、斯界に既知の従来法又は任意の方法の組み合わせにより型内に然るべく配置し、次いで
型を閉じ、スリーブ上にプラスチックを射出成型して多重壁形容器の外壁を形成する。次
いで型を開き、フィルムスリーブ付きの成型外壁と共に多重壁型容器を取り出す。フィル
ムスリーブの形成と、引き続く容器外壁の成型については、ここに引用することによりそ
の全部が本明細書中に含まれるものとする“Ｍｅｔｈｏｄ　ａｎｄ　Ｃｏｍｐｏｓｉｔｉ
ｏｎ　ｆｏｒ　ａｎ　Ｉｎ－Ｍｏｌｄ　Ｌｉｎｅｒ”と題するＷＯ０３／０１３８４３に
記載される。成型した容器は押し出しフィルムから形成した内壁と、射出成型した外壁と
を有する。
【００１９】
　ここに開示する多重壁型容器には多様な改竄防止装置を組み込み得る。使用可能な改竄
防止装置の１つには、例えば図１に例示した印刷アンテナのような印刷アンテナ又は箔形
アンテナがある。この装置は、導電性インクを用いて印刷し得、又は金属箔箔、好ましく
はアルミ箔をダイカットして形成し得る。あるいはアンテナは、図２及び３に夫々例示し
たような特定パターンを有する箔シート又は箔材料であり得る。各容器毎に独自のアンテ
ナ形状又はパターンを使用できる。
【００２０】
　アンテナは、図４に示すように内壁の外側表面上に配置する。アンテナは内壁の外側表
面上に直接印刷され得、又は、内壁の外側表面に結局は付着されるラベル上に配置され得
る。アンテナは無線周波数により“質問”され得る。１実施例において、無線周波数はＦ
Ｍ帯のものである。ＦＭ受信器又はモバイルフォンは、アンテナからの信号を送受信する
ために使用できる。各容器は、所定の入力信号に対して一意に反応する。更に他の実施例
において、容器外壁の無線伝送特性を変更すると応答信号が変化され得る。そうした変化
は、外壁のプラスチックの材料の導電特性又は厚さを変更して行い得る。
【００２１】
　改竄防止装置の更に他の実施例では導電性インク又は金属球を使用する。導電性インク
は内壁の外側表面に被着させ得るラベル上に印刷される。金属球はキャリヤ物質、例えば
、内壁の外側表面にやはり被着されるラベルの如きにも被着させ得る。導電性インク又は
金属球は、容器を一意に識別するパターンにまとめられる。導電性材料は金属検出器を使
用して“質問”される。
【００２２】
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　使用可能な他の改竄防止装置は、Ｘ線読み取り可能な箔形状のものである。箔は、容器
のＸ線画像で認識できる特定位置に、賦形され又はパターン化された、例えば孔開け模様
を有する。例えば箔片に、Ｘ線画像で言葉として読み取れるように文字“ＶＡＬＩＤ”を
カッティングし得る。
　図５に例示する他の実施例は、アンテナとシリコンチップとを含むＲＦＩＤインレーで
ある。このインレーは代表的には連続ロールとして供給される。インレーはダイカット品
、例えばダイカットラベルであり得、容器の内壁の外側表面に被着される。
【００２３】
　図６～図８に例示した他の実施例では、多重壁型容器１０は、外側表面にアンテナ１４
を接着した内壁１２を有する。内壁１２を覆う外壁１６が成型され、かくしてアンテナ１
４が内壁１２と外壁１６との間に挟持される。次いで、容器１０を充填した後、外壁１６
に印刷ラベルのようなラベル１８を被着させる。あるいはラベル１８は、外壁用の型キャ
ビティ内に配置し、次いで外壁１６を成型し、かくして製造プロセス中に外壁１６に被着
させ得る。印刷ラベルは、容器の内壁１２に被着させたアンテナ１４からの信号をキャン
セルアウト又は増幅する“チューニングラベル”として作用し、かくして特定の製品タイ
プに対する一意の識別を提供する。チューニングラベルは、共鳴を使用して容器を１つの
無線周波数に反応させる。
【００２４】
　図６～図８の実施例は、作動用デバイス（アンテナ＋チューニングラベル）が、容器を
改竄防止装置に成型するプロセス中に組み立てられる点で、図１～５の実施例とは異なる
。図１～図５では全ての改竄防止装置は容器内に成型される以前はスタンドアロン装置と
して作動するが、図６～図８に例示する改竄防止装置は、成型プロセス中に容器内に組み
込まれるまでは非機能部品として存在する。容器内に組み込まれると、アンテナとチュー
ニングラベルとは、容器のアンテナで受信可能な特定の周波数レンジの無線波を送る別個
の装置と共に動作する。容器は、その外側のラベルと共に、発信元からの無線周波数を“
チューニング”するチューナーとして作用するように設計される。チューニング用の異な
るラベルや、異なる肉厚の壁、異なる壁形状、等を使用することで出力信号は無限化され
得る。
【００２５】
　別体の装置は、容器に関してチューニングした特定の周波数レンジの信号を送信する。
容器はこの信号に応答して音波を発射し又は振動する。音波又は振動は、信号を発信した
装置と同じ装置または別個のリーダー装置であり得る、改竄防止装置のリーダーによって
読み取られる。外側のラベル又は容器が改竄されていると容器は発信信号に応答しない。
　以下に、改竄防止装置を組み込む多重壁型容器の製造方法を説明する。
【００２６】
　１実施例において内壁は、ポリメリック組成物を閉じた型キャビティ中に射出する射出
成型プロセスにより形成する。改竄防止装置は、内壁の成型の前又後の何れかにおいて、
多重壁型容器中に組み込まれる。改竄防止装置を内壁成型前に組み込む場合、改竄防止装
置を先ず内壁の成型キャビティ中に配置する。装置は、内壁にラベルとしてが被着するよ
う、内壁のポリメリック組成物と互換性のあるポリマーからなる基材を含むラベル形態の
ものであることが好ましい。装置は、成型した内壁の外側表面に被着するようにして型キ
ャビティ内に配置される。
【００２７】
　装置を型キャビティ内に配置したら型を閉じ、閉じた型キャビティ内に内壁のポリメリ
ック組成物を射出して内壁を形成する。次いで型を開き、成型物を、外側表面に被着され
た改竄防止装置と共に取り出す。次いで、成型した内壁を、同じ成型機上の、又は別個の
成型機の、外壁用の型キャビティ内に配置する。型キャビティを閉じ、この型キャビティ
内に外壁用のポリメリック組成物を射出して内壁の周囲に外壁をオーバーモールドする。
完成した多重壁型容器は、容器の外壁と内壁との間に挟持した改竄防止装置を有する。外
側のチューニング用ラベルを容器に設けたい場合はこのラベルを、成型した容器の外壁に
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例えば、ラベルを容器に固定する接着材を使用して容器に被着させ得る。あるいはラベル
を、成型した内壁と共に外壁用の型キャビティ内に配置し得る。次いで、外壁用のポリメ
リック組成物を型キャビティ内に射出し、かくして、チューニング用ラベルを被着させた
外壁をオーバーモールドする。
【００２８】
　容器の内壁を成型した後で改竄防止装置を組み込みたい場合は、例えば、接着性のラベ
ル又は、装置を内壁の外側表面に接着するその他形式の接着材を使用して装置を内壁の外
側表面に被着させる。改竄防止装置は、成型機のコアから内壁を排出する前、あるいは又
は、型から内壁を排出させた後（成型後）の何れかにおいて被着させる。次いで、改竄防
止装置を被着した状態に成型した内壁を外壁用の型キャビティ内に配置し、先に説明した
ように内壁の周囲に外壁をオーバーモールドし、かくして多重壁型容器を形成する。
【００２９】
　別の実施例では容器の内壁は、射出成型法ではなくフィルムスリーブ法で形成される。
フィルムスリーブ法では、容器の内壁を形成するために使用するポリメリックフィルム中
にポリメリック組成物を押し出し成型する。フィルムは、ダイカットの如きカッティング
により、内壁を形成する適宜の寸法形状とされる。カットしたフィルムを、底部及び上部
を開放した管状又はスリーブ状に形成する。フィルムの各端部は、例えば接着剤、熱加締
め、又は超音波溶接を使用してタブ又はスリーブ形状に固定する。あるいはフィルムは、
カッティングしてチューブ状に形成するのではなくむしろ、チューブ形状にに押し出し形
成し得る。この実施例では、押し出し機から続くチューブは所望の容器のサイズに合わせ
てカットされる。
【００３０】
　改竄防止装置は、フィルムをチューブ状構造に形成する前に、カッティングしたフィル
ムに接着され、又は、あるいは、フィルムをチューブ又はスリーブ状に形成した後にフィ
ルムの外側表面に装置を接着させ得る。改竄防止装置は、接着性のラベル又はその他の、
フィルムに改竄防止装置を接着させる接着材により、フィルムに被着される。
　フィルムをチューブ又はスリーブ状に形成した後、このチューブ又はスリーブを射出成
型機のコア上に配置し、型キャビティを閉じる。容器の外壁を形成するポリマー組成物を
型キャビティ内に射出し、かくして、改竄防止装置を含む内壁チューブ又は内壁スリーブ
の周囲に外壁をオーバーモールドする。完成した多重壁型容器は容器の内外の各壁間に挟
持された改竄防止装置を有する。
　以上、本発明を実施例を参照して説明したが、本発明の内で種々の変更をなし得ること
を理解されたい。
【符号の説明】
【００３１】
１０　多重壁型容器
１２　内壁
１４　アンテナ
１６　外壁
１８　ラベル
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