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(57)【要約】
【課題】低コストで製造可能な穿刺抵抗の低い中空針、
針付器具及び医療器具を提供する。
【解決手段】中空の針管１１の先端部に刃面１２が形成
され、刃面１２の先端に刃先１３を有する医療用針１で
あって、針管１１の内周面側に部分的に厚肉に形成され
た厚肉部１４を備え、針管１１の中心軸線Ｏと刃先１３
とを含むように針管１１を切断した断面において、厚肉
部１４の先端１７を、刃面１２に達しているとともに針
管１１の中心軸線Ｏと刃先１３との間に位置するように
形成することで、刃先１３部分の強度を向上させるとと
もに、射出成形時の刃先１３における材料の充填度を向
上させ刃先１３を鋭利に形成し穿刺抵抗を低減させる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　中空の針管の先端部に刃面が形成され、前記刃面の先端に刃先を有する中空針であって
、
　前記針管の内周面側に部分的に厚肉に形成された厚肉部を備え、
　前記針管の中心軸線と前記刃先とを含むように前記針管を切断した断面において、前記
厚肉部の先端は、前記刃面に達しているとともに前記針管の中心軸線と前記刃先との間に
位置するように形成されていることを特徴とする中空針。
【請求項２】
　前記刃先を複数備え、
　それぞれの前記刃先に対し、前記針管の中心軸線と前記刃先とを含むように前記針管を
切断した断面において、前記厚肉部の先端は、前記刃面に達しているとともに前記針管の
中心軸線と前記刃先との間に位置するように形成されていることを特徴とする請求項１に
記載の中空針。
【請求項３】
　前記厚肉部と前記針管の内周面の前記厚肉部が形成されていない部分との境界が曲面で
あることを特徴とする請求項１又は２に記載の中空針。
【請求項４】
　前記厚肉部は、前記針管の内周面の複数箇所から形成されており、複数箇所から形成さ
れた前記厚肉部が前記針管内に流路を残して繋がるように形成されていることを特徴とす
る請求項１から３のいずれか１項に記載の中空針。
【請求項５】
　合成樹脂で形成されていることを特徴とする請求項１から４のいずれか１項に記載の中
空針。
【請求項６】
　さらに被取付体に連結可能な針基を備え、
　前記針基は、前記針管に一体的に形成されていることを特徴とする請求項１から５のい
ずれか１項に記載の中空針。
【請求項７】
　請求項１から６のいずれか１項に記載の中空針と筒体とを備え、
　前記中空針と前記筒体とが一体的に形成されていることを特徴とする針付器具。
【請求項８】
　請求項１から６のいずれか１項に記載の中空針を備える医療器具。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、流体の注入や採取等を行う際に用いられる中空針、針付器具及び医療器具に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　体内への薬液の注入や血液の採取等に用いられる中空の医療用針において、穿刺時の痛
みを軽減すべく、針管の細径化や、穿刺抵抗を低減させるような刃面加工が施されている
。医療用針は、通常、金属材料で製造されるが、製造コストを低減すべく、金属材料に代
えて、合成樹脂材料を用いて射出成形により一体的に形成された合成樹脂製針もある。合
成樹脂製針において、金属製針と同等の穿刺性能を実現することは容易ではないが、種々
の試みがなされている。
【０００３】
　例えば、刃面の外縁部に角部を形成することで刃先を鋭利な形状とし、穿刺抵抗を低減
した合成樹脂製針が提案されている（例えば特許文献１参照）。また刃面に錐体を形成す
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ることで、刃先を鋭利にするとともに、刃先部分の強度（剛性）を金属製針と同等程度ま
で向上させた合成樹脂製針も提案されている（例えば特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００２－１６５８８１号公報
【特許文献２】特開２００３－２５０８８８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　特許文献１に記載の合成樹脂製針のように、刃面の外縁部に角部を設け刃先を鋭利にす
ることで穿刺抵抗を低減させ、穿刺時の痛みを軽減することは可能であるが、射出成形に
よって細径の針管の先端を鋭利に形成しようとすると、先端まで材料が行き渡らずに成形
不良になり易い。このため製造に高度な技術を要し、却ってコスト高となってしまう恐れ
がある。
【０００６】
　特許文献２に記載の合成樹脂製針のように、刃面に錐体を設けることで刃先を鋭利にす
るとともに、刃先部分の強度を向上させることで穿刺抵抗を低減することも可能であるが
、刃面に錐体を設けるための面積が必要となり、針管の細径化の妨げとなってしまう。
【０００７】
　このように射出成形により製造される中空針において、製造コストを低減しつつ金属製
の中空針と同等の穿刺性能を有することは実現されていない。
【０００８】
　本発明の目的は、低コストで製造可能な穿刺抵抗の低い中空針、針付器具及び医療器具
を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明は、中空の針管の先端部に刃面が形成され、前記刃面の先端に刃先を有する中空
針であって、前記針管の内周面側に部分的に厚肉に形成された厚肉部を備え、前記針管の
中心軸線と前記刃先とを含むように前記針管を切断した断面において、前記厚肉部の先端
は、前記刃面に達しているとともに前記針管の中心軸線と前記刃先との間に位置するよう
に形成されていることを特徴とする中空針である。
【００１０】
　また本発明の中空針は、前記刃先を複数備え、それぞれの前記刃先に対し、前記針管の
中心軸線と前記刃先とを含むように前記針管を切断した断面において、前記厚肉部の先端
は、前記刃面に達しているとともに前記針管の中心軸線と前記刃先との間に位置するよう
に形成されていることを特徴とする。
【００１１】
　また本発明の中空針は、前記厚肉部と前記針管の内周面の前記厚肉部が形成されていな
い部分との境界が曲面であることを特徴とする。
【００１２】
　また本発明の中空針において、前記厚肉部は、前記針管の内周面の複数箇所から形成さ
れており、複数箇所から形成された前記厚肉部が前記針管内に流路を残して繋がるように
形成されていることを特徴とする。
【００１３】
　また本発明の中空針は、合成樹脂で形成されていることを特徴とする。
【００１４】
　また本発明の中空針は、さらに被取付体に連結可能な針基を備え、前記針基は、前記針
管に一体的に形成されていることを特徴とする。
【００１５】
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　また本発明は、前記中空針と筒体とを備え、前記中空針と前記筒体とが一体的に形成さ
れていることを特徴とする針付器具である。
【００１６】
　また本発明は、前記中空針を備える医療器具である。
【発明の効果】
【００１７】
　本発明の中空針は、針管の内周面側に部分的に厚肉に形成された厚肉部を備え、針管の
中心軸線と刃先とを含むように針管を切断した断面において、厚肉部の先端が、刃面に達
しているとともに針管の中心軸線と刃先との間に位置するように形成されているので、刃
先部分の強度が向上するとともに、射出成形時に刃先まで材料が流れやすくなり、刃先に
おける材料の充填度が向上し刃先を鋭利に形成することができる。また厚肉部が針管の内
周面側に形成されているので、穿刺する際に人体等に接触する針管の外周面に有害な凹凸
等を形成する必要がない。また刃面に錐体等を設ける場合に比べ、針管の細径化の妨げに
もなりにくい。このように本発明の中空針、針付器具及び医療器具は、低コストで製造可
能でありながら穿刺抵抗を低減させることが可能である。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明の第１実施形態の医療用針１の斜視図である。
【図２】図１の医療用針１の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面図である
。
【図３】図１の医療用針１の切断線Ａ－Ａの断面図である。
【図４】本発明の第２実施形態の医療用針２の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断
した断面図である。
【図５】本発明の第３実施形態の医療用針３の斜視図である。
【図６】本発明の第４実施形態の医療用針４の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断
した断面図である。
【図７】本発明の第５実施形態の医療用針５の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断
した断面図である。
【図８】本発明の第６実施形態の医療用針６の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断
した断面図である。
【図９】本発明の第７実施形態の医療用針７の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断
した断面図である。
【図１０】本発明の第８実施形態の医療用針８の径方向に切断した断面図である。
【図１１】本発明の第９実施形態の医療用針９の径方向に切断した断面図である。
【図１２】本発明の第１０実施形態の医療用針１００の径方向に切断した断面図である。
【図１３】本発明の第１１実施形態の医療用針１１０の径方向に切断した断面図である。
【図１４】本発明の第１２実施形態の医療用針１２０の径方向に切断した断面図である。
【図１５】本発明の第１３実施形態の医療用針１３０の径方向に切断した断面図である。
【図１６】本発明の第１４実施形態の医療用針１４０の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むよ
うに切断した断面図である。
【図１７】本発明の第１５実施形態の医療用針１５０の中心軸線Ｏと刃先１５３、１５５
とを含むように切断した断面図である。
【図１８】本発明の第１６実施形態の医療用針１６０の斜視図である。
【図１９】図１８の医療用針１６０の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面
図である。
【図２０】本発明の第１７実施形態の医療用針１７０の斜視図である。
【図２１】本発明の第１８実施形態の医療用針１８０の斜視図である。
【図２２】本発明の第１９実施形態の針付医療器具１９０の斜視図である。
【図２３】本発明の第２０実施形態の針付医療器具２１０の中心軸線Ｏと刃先１３、２１
５とを含むように切断した断面図である。
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【発明を実施するための形態】
【００１９】
　図１は、本発明の第１実施形態の医療用針１の斜視図である。図２は、図１の医療用針
１の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面図である。図３は、図１の医療用
針１の切断線Ａ－Ａの断面図である。なお図１から図３において、理解を容易にするため
に厚肉部１４はドットを付して示しているが、針管１１と厚肉部１４とは一体的に形成さ
れており、断面図において針管１１と厚肉部１４との間に境界線があるわけではない（以
下、全図において同じ）。
【００２０】
　本実施形態の医療用針１は、中空の針管１１の先端部に刃面１２が形成され、刃面１２
の先端に刃先１３を有する中空針であって、針管１１の内周面側に部分的に厚肉に形成さ
れた厚肉部１４を備え、針管１１の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように針管１１を切断
した断面（図２）において、厚肉部１４の先端１７が、刃面１２に達しているとともに針
管１１の中心軸線Ｏと刃先１３との間に位置するように形成されている。このような厚肉
部１４を設けることで刃先１３部分の強度を向上させるとともに、射出成形による医療用
針１の製造時における刃先１３への材料の流動抵抗が低減され、刃先１３へ材料が流れや
すくなり、刃先１３における材料の充填度が向上し、刃先１３を鋭利に形成することがで
きる。これにより医療用針１の穿刺抵抗の低減を実現する。
【００２１】
　医療用針１の用途は、特定の用途に限定されるものではなく、例えば、人又は動物の体
内へ薬液を注入する際の注射針や、採血を行う際の採血針又は留置針の内針、薬液が充填
された容器のゴム栓を穿刺するびん針、薬液混合用の吸引針等に用いることができる。
【００２２】
　針管１１は、先端部に刃面１２を有する円筒管であり、刃面１２の先端の刃先１３を突
き当てて押し込むことで穿刺し中空部から薬液の注入や採血等を行う。針管１１は、例え
ば、針基（図示省略）などに支持され、針基を介して薬液注入用のシリンジ（図示省略）
や採血用の採血管ホルダ等に連結される。
【００２３】
　針管１１は、射出成形及び医療用途に適した材料で形成されている。針管１１の材料と
しては、例えば、ＡＢＳ樹脂、環状オレフィン系樹脂、ポリフェニレンサルファイド、ポ
リブチレンテレフタレート、ポリカーボネート、ポリアミド、ポリアセタール、変性ポリ
フェニレンエーテル、ポリエステル系樹脂、ポリテトラフルオロエチレン、フッ素系樹脂
、ポリスルホン、ポリエーテルイミド、ポリエーテルスルホン、ポリエーテルケトン、ポ
リエーテルラクトン、ポリエーテルテレフタレート、液晶ポリエステル、ポリアミドイミ
ド、ポリイミド、ポリエーテルニトリル、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリ乳酸等が
用いられ、さらに強度を高めるべく繊維状の充填剤を含むものを用いてもよい。繊維状の
充填剤としては、ガラス繊維や炭素繊維等があげられる。なお針管１１の材料は、上記の
合成樹脂材料に限定されるものではなく、例えば、射出成形が可能な金属材料等を用いる
こともできる。
【００２４】
　針管１１の長さ、外径及び内径の大きさは、用途によって適宜決めることができる。な
お針管１１は、外径が小さい程、穿刺した際に人体が痛みを感じる痛点を避けることがで
きる。一例を挙げると、外径が０．１８～０．３０ｍｍ、内径が０．０７～０．１７ｍｍ
のものが人体に穿刺する医療用針として特に好ましく用いられているが、これに限定され
るものではない。また針管１１は、穿刺時に針管１１にかかる力を分散すべく、外周面が
先細のテーパ状に形成されていてもよい。さらに針管１１は、薬液等の注入抵抗を低減す
べく、内周面が先細のテーパ状に形成されていてもよい。また針管１１の外周面及び内周
面をテーパ状に形成することで射出成形時の金型の抜き勾配が形成され離型性を高めるこ
ともできる。
【００２５】
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　刃面１２は、針管１１の先端部を斜めに傾斜させた形で形成されており、刃面１２の先
端が刃先１３となる。なお刃面１２の形状や角度は、後述する第１４から第１７実施形態
の医療用針１４０、１５０、１６０、１７０のように、特定のものに限定されるものでは
ない。
【００２６】
　厚肉部１４は、針管１１の内周面側が部分的に厚肉になるように針管１１の基端部から
形成されており、先端部１５が針管１１の先端部である刃面１２に達している。また厚肉
部１４は、針管１１の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように針管１１を切断した断面（図
２）において、厚肉部１４の先端１７が、刃面１２に達しているとともに針管１１の中心
軸線Ｏと刃先１３との間に位置するように形成されている。このように厚肉部１４を設け
ることで、刃先１３近傍における断面積が拡張され、射出成形時に刃先１３近傍における
材料の流動抵抗が小さくなり、刃先１３へ材料が流れやすくなり、刃先１３における材料
の充填度を十分に確保することができる。
【００２７】
　厚肉部１４は、表面が勾配のない平面状に形成されているが、これに限定されるもので
はなく、例えば、射出成形時に金型からの離型性を高めるために抜き勾配が設けられてい
てもよい。
【００２８】
　なお本発明の中空針、針付器具、医療器具において、厚肉部１４の厚み、幅、長さ、そ
の他の形状は、特定のものに限定されるものではないが、後述する他の実施形態も含め、
少なくとも、針管１１の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように針管１１を切断した断面（
図２）において、厚肉部１４の先端１７が、刃面１２に達しているとともに針管１１の中
心軸線Ｏと刃先１３との間に位置するように決められる。
【００２９】
　本実施形態の医療用針１は、公知の射出成形により一体的に形成することができる。一
般的に、射出成形により先端部が先細に傾斜している製品を成形する場合には、金型が狭
くなる先端部分において材料の充填不足が起こり易く、先端が鋭利に形成されずに丸くな
ってしまうことがある。これに対し本実施形態の医療用針１では、厚肉部１４を設けたこ
とにより、射出成形時における刃先１３への材料の充填度を十分に確保することができる
ので、刃先１３を鋭利に形成することができる。
【００３０】
　このように本実施形態の医療用針１は、厚肉部１４を設けることで刃先１３部分の強度
が向上するとともに、刃先１３を鋭利に形成することができるので、従来の金属針と同等
の穿刺性能を実現することができる。また厚肉部１４が針管１１の内周面側に形成されて
いるので、穿刺する際に人体等に接触する針管１１の外周面に有害な凹凸等を形成する必
要がない。さらに射出成形により一体的に形成することが可能であり、穿刺抵抗が低く穿
刺時の痛みを軽減可能な医療用針１を低コストで提供することが可能となる。
【００３１】
　図４は、本発明の第２実施形態の医療用針２の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切
断した断面図である。図５は、本発明の第３実施形態の医療用針３の斜視図である。図６
は、本発明の第４実施形態の医療用針４の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した
断面図である。図７は、本発明の第５実施形態の医療用針５の中心軸線Ｏと刃先１３とを
含むように切断した断面図である。図８は、本発明の第６実施形態の医療用針６の中心軸
線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面図である。図９は、本発明の第７実施形態の
医療用針７の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面図である。図１から図３
に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する。
【００３２】
　第２から第７実施形態の医療用針２、３、４、５、６、７は、第１実施形態の医療用針
１と基本的構成は同じであるが、針管２１、３１、４１、５１、６１、７１の厚肉部２４
、３４、４４、５４、６４、７４の形成範囲が異なる。
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【００３３】
　第２実施形態の医療用針２では、厚肉部２４が刃先１３の近傍のみに形成されている。
また厚肉部２４は、厚肉部２４の先端部１５から基端部２６にかけて徐々に厚みが薄くな
るように形成されている。このように厚肉部２４の形成範囲を刃先１３の強度及び材料の
充填度を確保可能な必要最小限の範囲とすることで、材料費を抑制することができる。
【００３４】
　第３実施形態の医療用針３では、針管３１の途中から厚肉部３４が形成されており、厚
肉部３４が基端部３６から先端部１５にかけて徐々に幅広になるように形成されている。
【００３５】
　第４実施形態の医療用針４では、針管４１の途中から厚肉部４４が形成されており、厚
肉部４４の基端部４６が滑らかな曲面に形成されている。
【００３６】
　第５実施形態の医療用針５では、針管５１の途中から厚肉部５４が形成されており、厚
肉部５４の基端部５６が傾斜した形で形成されている。
【００３７】
　第６実施形態の医療用針６では、針管６１の途中から厚肉部６４が形成されており、厚
肉部６４の基端部６６が直角に形成されている。
【００３８】
　第７実施形態の医療用針７では、厚肉部７４の先端部７５の傾斜角度が刃面１２の傾斜
角度よりも小さくなっている。
【００３９】
　第２から第７実施形態の医療用針２、３、４、５、６、７のように、本発明の中空針に
おいて厚肉部の軸方向の断面形状は、特定の形状に限定されるものではなく、刃先部分の
強度や材料の充填度、薬液注入時の注入抵抗、射出成形金型からの離型性、材料コスト等
を考慮して適宜、最適な形状とすることができる。
【００４０】
　図１０は、本発明の第８実施形態の医療用針８の径方向に切断した断面図である。図１
１は、本発明の第９実施形態の医療用針９の径方向に切断した断面図である。図１２は、
本発明の第１０実施形態の医療用針１００の径方向に切断した断面図である。図１から図
３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する
。
【００４１】
　第８から第１０実施形態の医療用針８、９、１００は、第１実施形態の医療用針１と基
本的構成は同じであるが、針管８１、９１、１０１の厚肉部８４、９４、１０４の断面形
状が異なる。
【００４２】
　第８実施形態の医療用針８では、厚肉部８４と針管８１の内周面との境界が滑らかな曲
面に形成されている。厚肉部８４と針管８１の内周面との境界を滑らかな曲面とすること
で境界部の応力集中を緩和させるとともに、金型からの離型性を高め射出成形時の加工性
を向上させることができる。
【００４３】
　第９実施形態の医療用針９では、厚肉部９４の縁が曲面に形成されており、厚肉部９４
と針管９１の内周面との境界に谷部９５が形成されている。
【００４４】
　第１０実施形態の医療用針１００では、厚肉部１０４が断面略半円形の凸状に針管１０
１の内周面から突出するように形成されている。
【００４５】
　第８から第１０実施形態の医療用針８、９、１００のように、本発明の中空針において
厚肉部の径方向の断面形状は、特定の形状に限定されるものではなく、刃先１３部分の強
度や材料の充填度、薬液注入時の注入抵抗、射出成形金型からの離型性、材料コスト等を
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考慮して適宜、最適な形状とすることができる。
【００４６】
　図１３は、本発明の第１１実施形態の医療用針１１０の径方向に切断した断面図である
。また図１４は、本発明の第１２実施形態の医療用針１２０の径方向に切断した断面図で
ある。図１から図３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付し
て説明を省略する。
【００４７】
　第１１、第１２実施形態の医療用針１１０、１２０は、第１実施形態の医療用針１と基
本的構成は同じであるが、針管１１１、１２１の厚肉部１４、１０４が複数形成されてい
る。
【００４８】
　第１１実施形態の医療用針１１０では、第１実施形態の医療用針１の厚肉部１４と同一
形状の厚肉部１４が９０度毎に４箇所に設けられている。
【００４９】
　第１２実施形態の医療用針１２０では、第１０実施形態の医療用針１００の厚肉部１０
４と同一形状の厚肉部１０４が９０度毎に４箇所に設けられている。
【００５０】
　第１１、第１２実施形態の医療用針１１０、１２０のように、本発明の中空針において
厚肉部は、刃先部分の強度や材料の充填度、薬液注入時の注入抵抗、射出成形金型からの
離型性、針管の強度等を考慮して、複数箇所に形成されていてもよい。ただし厚肉部のう
ち少なくとも１つは、針管の中心軸線Ｏと刃先とを含む面で針管を切断した断面において
、厚肉部の先端が、刃面に達しているとともに針管の中心軸線Ｏと刃先との間に位置する
ように形成される。
【００５１】
　図１５は、本発明の第１３実施形態の医療用針１３０の径方向に切断した断面図である
。図１から図３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説
明を省略する。第１３実施形態の医療用針１３０は、第１実施形態の医療用針１と基本的
構成は同じであるが、針管１３１の内周面の複数箇所から厚肉部１３４が形成され、針管
１３１内に流路を残して厚肉部１３４同士が繋がっている。
【００５２】
　本実施形態の医療用針１３０では、刃面１２を正面から見たときに厚肉部１３４が十字
状に繋がって形成されている。なお厚肉部１３４は、少なくとも針管１３１の中心軸線Ｏ
と刃先１３とを含むように針管１３１を切断した断面において、厚肉部１３４の先端１７
が、刃面１２に達しているとともに針管１３１の中心軸線Ｏと刃先１３との間に位置する
ように形成されていればよく、針管１３１の内周面の２箇所、３箇所、又は５箇所以上か
ら形成されていてもよい。
【００５３】
　また厚肉部１３４は、刃面１２を正面から見たときに十字状に形成されているものに限
定されるものではなく、例えば、渦巻き状に繋がって形成されていてもよい。また厚肉部
１３４は、周方向に等間隔で形成されていなくてもよい。
【００５４】
　本実施形態の医療用針１３０のように、針管１３１の内周面の複数箇所から厚肉部１３
４が繋がるように形成されることで、針管１３１の強度を増強させることができる。特に
、細径の合成樹脂製針は、金属針に比べて強度が弱く、穿刺時に変形して穿刺抵抗が増大
し穿刺性能が悪化したり、折損したりしてしまう恐れがあるが、本実施形態の医療用針１
３０のように、厚肉部１３４を補強材としても活用することで、針管１３１の強度を向上
させることができる。
【００５５】
　図１６は、本発明の第１４実施形態の医療用針１４０の中心軸線Ｏと刃先１３とを含む
ように切断した断面図である。図１から図３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構
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成には同一の符号を付して説明を省略する。第１４実施形態の医療用針１４０は、第１実
施形態の医療用針１と基本的構成は同じであるが、針管１４１の刃面形状が異なる。
【００５６】
　本実施形態の医療用針１４０では、断面視（図１６）において、刃先１３から刃面１４
２の基端部１４５に向けて凹状の円弧状に刃面１４２が形成されているとともに、刃面１
４２の基端部１４５に円弧状の面取りが施されている。このような刃面形状とすることで
、刃先１３がより鋭利になるとともに、刃面１４２の基端部１４５が滑らかになるので、
穿刺抵抗をより低減させることができる。
【００５７】
　図１７は、本発明の第１５実施形態の医療用針１５０の中心軸線Ｏと刃先１５３、１５
５とを含むように切断した断面図である。図１から図３に示す第１実施形態の医療用針１
と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する。第１５実施形態の医療用針１５０
は、第１実施形態の医療用針１と基本的構成は同じであるが、針管１５１の刃面形状が異
なる。
【００５８】
　本実施形態の医療用針１５０では、断面視（図１７）において、針管１５１の先端部に
転倒Ｖ字状に２つの刃面１５２、１５４が形成されており、各刃面１５２、１５４の先端
に刃先１５３、１５５を有する。また２つの刃先１５３、１５５は、互いに１８０度、対
向するように配置されているが、これに限定されるものではない。
【００５９】
　針管１５１には、内周面の２箇所から厚肉部１４が形成されており、それぞれの刃先１
５３、１５５に対し、針管１５１の中心軸線Ｏと刃先１５３、１５５とを含むように針管
１５１を切断した断面（図１７）において、厚肉部１４の先端１７が、刃面１５３、１５
５に達しているとともに針管１５１の中心軸線Ｏと刃先１５３、１５５との間に位置する
ように厚肉部１４が形成されている。
【００６０】
　このように本発明の中空針において、刃先の数は、特定の数に限定されるものではなく
、２つ以上形成されていてもよい。刃先を複数形成する場合には、それぞれの刃先に対し
、針管の中心軸線Ｏと刃先とを含む面で針管を切断した断面において、厚肉部の先端が、
刃面に達しているとともに針管の中心軸線Ｏと刃先との間に位置するように厚肉部を形成
することで、それぞれの刃先について強度及び材料の充填度を向上させることができる。
なお厚肉部は、複数設けられている必要はなく、繋がっていてもよい。
【００６１】
　図１８は、本発明の第１６実施形態の医療用針１６０の斜視図である。図１９（ａ）は
、図１８の医療用針１６０の中心軸線Ｏと刃先１３とを含むように切断した断面図である
。図１９（ｂ）は、図１９（ａ）の医療用針１６０の変形例を示す断面図である。図１か
ら図３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略
する。第１６実施形態の医療用針１６０は、第１実施形態の医療用針１と基本的構成は同
じであるが、針管１６１の刃面形状が異なる。
【００６２】
　針管１６１は、刃先１３側に形成された左右対称の２つの刃面１６５、１６６と、基端
１６７側に形成された１つの刃面１６２とを備える。刃先１３側の２つの刃面１６５、１
６６は、刃先１３を鋭利にすべく、角部１６８を形成するように交わっている。また基端
１６７側の刃面１６２は、刃先１３側の刃面１６５、１６６よりも傾斜角度が小さくなる
ように形成されている。
【００６３】
　このように刃先１３を鋭利な形状とし、基端１６７側の刃面１６２の傾斜角度を緩やか
にすることで穿刺抵抗を低減することができる。また刃先１３側の刃面１６５、１６６と
、基端１６７側の刃面１５２とが交わる部分に形成される稜線１６９を滑らかにすべく、
稜線１６９が形成される部分に傾斜角度が刃先１３側の刃面１６５、１６６よりも小さく
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、基端１６７側の刃面１６２よりも大きい第４、第５の刃面２０１、２０２を形成しても
よい（図１９（ｂ）参照）。
【００６４】
　図２０は、本発明の第１７実施形態の医療用針１７０の斜視図である。図１から図３に
示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する。第
１７実施形態の医療用針１７０は、第１実施形態の医療用針１と基本的構成は同じである
が、針管１７１の刃面形状が異なる。
【００６５】
　針管１７１は、刃面１７２の基端１７５と針管１７１の中心とを結んだ直線１７６の延
長線上から外れた位置に刃先１３を形成すべく、刃面１７２に角部１７７が形成されてい
る。このような刃面形状にすることで、穿刺時に刃先１３が点当たりではなく線当たりで
接触し力が分散され、痛みを軽減することができる。
【００６６】
　図２１は、本発明の第１８実施形態の医療用針１８０の斜視図である。図１から図３に
示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する。第
１８実施形態の医療用針１８０は、第１実施形態の医療用針１に針基１８１が一体的に形
成された医療用針である。
【００６７】
　医療用針１８０は、針管１１の基端部に一体的に形成された円筒キャップ様の針基１８
１を備える。針基１８１は、例えば、注射器や採血管ホルダ等の被取付体に連結可能な公
知の針基と同様の構成、形状で形成することができる。
【００６８】
　本実施形態の医療用針１８０は、針管１１と針基１８１とを射出成形により一体的に形
成することができるので、低コストで製造することができる。なお針基１８１は、針管１
１の基端部ではなく、針管１１の途中から形成されていてもよい。
【００６９】
　図２２は、本発明の第１９実施形態の針付医療器具１９０の斜視図である。図１から図
３に示す第１実施形態の医療用針１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する
。第１９実施形態の針付医療器具１９０は、第１実施形態の医療用針１にシリンジ１９１
が一体的に形成された針付医療器具である。
【００７０】
　針付医療器具１９０は、針管１１の基端部に一体的に形成された円筒状のシリンジ１９
１を備える。シリンジ１９１は、例えば、注射器のシリンジ等の公知のシリンジと同様の
構成、形状で形成することができる。
【００７１】
　本実施形態の針付医療器具１９０は、針管１１とシリンジ１９１とを射出成形により一
体的に形成することができるので、低コストで製造することができる。なおシリンジ１９
１は、針管１１の基端部ではなく、針管１１の途中から形成されていてもよい。また第１
８実施形態の医療用針１８０の針基１８１からシリンジ１９１を一体的に形成することも
可能である。
【００７２】
　図２３は、本発明の第２０実施形態の針付医療器具２１０の中心軸線Ｏと刃先１３、２
１５とを含むように切断した断面図である。図１から図３に示す第１実施形態の医療用針
１と同一の構成には同一の符号を付して説明を省略する。第２０実施形態の針付医療器具
２１０は、医療用針２１１と採血管ホルダ２１２とが一体的に形成された針付医療器具で
ある。
【００７３】
　本実施形態の針付医療器具２１０では、医療用針２１１の針管２１３の両端部に刃面１
２、２１４が形成されており、それぞれ先端に刃先１３、２１５を有する。２つの刃面１
２、２１４は、断面視（図２３）において、傾斜角度が互いに１８０度、異なっており、
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刃面１２（２１４）を正面から見たときに刃先１３、２１５が同じ角度に位置している。
なお刃面１２、２１４の傾斜角度、形状、刃先１３、２１５同士の角度は、特定のものに
限定されるものではない。
【００７４】
　厚肉部１４は、それぞれの刃先１３、２１５に対し、針管２１３の中心軸線Ｏと刃先１
３、２１５とを含むように針管２１３を切断した断面（図２３）において、厚肉部１４の
先端１７、２１７が、刃面１２、２１４に達しているとともに針管２１３の中心軸線Ｏと
刃先１３、２１５との間に位置するように形成されている。なお厚肉部１４は、特定の形
状に限定されるものではなく、前述した他の実施形態のように、適宜最適な形状に形成す
ることができる。
【００７５】
　また採血管ホルダ２１２の内側に位置する刃先２１５は、例えば、公知の採血管の栓を
穿刺する用途に用いられるものであり、人体に穿刺する用途に用いられるものではないの
で、採血管ホルダ２１２の外側の刃先１３に比べて強度や鋭利度が求められていない。ま
た外径の細径化についても同様である。このため要求される刃先２１５の強度、鋭利度、
外径の大きさ等によっては、必ずしも採血管ホルダ２１２の内側の刃先２１５部分に厚肉
部１４が形成されていなくてもよい。
【００７６】
　採血管ホルダ２１２は、針管２１３の中間部分の外周面から一体的に形成されている。
採血管ホルダ２１２は、採血時に用いられる公知の採血管ホルダであり、採血管を挿入可
能に円筒状に形成されており、端部に持ち手となるフランジ２１６を備える。
【００７７】
　本実施形態の針付医療器具２１０は、医療用針２１１と採血管ホルダ２１２とを射出成
形により一体的に形成することができるので、低コストで製造することができる。
【００７８】
　以上、第１から第１９実施形態の医療用針１、２、３、４、５、６、７、８、９、１０
０、１１０、１２０、１３０、１４０、１５０、１６０、１７０、１８０、針付医療器具
１９０、２１０を用いて、本発明の中空針、針付器具及び医療器具を説明したが、本発明
の中空針、針付器具及び医療器具は、上記実施形態に限定されるものではなく、要旨を変
更しない範囲で変形して使用することができる。例えば、針管は、円筒体に限定されるも
のではなく、用途によっては角筒体等でもよい。
【００７９】
　本発明の中空針、針付器具及び医療器具において、各実施形態の特徴を組合せたものを
使用してもよいことは言うまでもない。例えば、全ての実施形態において、第２０実施形
態の針付医療器具２１０の医療用針２１１のように、針管の先端部及び基端部に刃面が形
成されていてもよい。
【００８０】
　また針管は、筒部に薬液注入や採血用の孔が設けられていてもよく、公知の硬膜外針の
ように先端部が曲がっていてもよい。さらに針管は、直管に限定されるものではなく、３
方向以上に分岐していてもよい。３方向以上に分岐した針管において、全ての端部に刃面
、刃先を形成し、各刃先に対し、針管の中心軸線Ｏと刃先とを含む面で針管を切断した断
面において、厚肉部の先端が、刃面に達しているとともに針管の中心軸線Ｏと刃先との間
に位置するように厚肉部を形成してもよい。
【００８１】
　また本発明の中空針及び針付器具は、医療用途に限定されるものではなく、工業用途等
、広く産業用途に用いることができる。さらに産業用途において、特に、細径な中空針及
び針付器具として好適に用いることができる。
【００８２】
　以上のとおり、図面を参照しながら好適な実施形態を説明したが、当業者であれば、本
明細書を見て、自明な範囲内で種々の変更及び修正を容易に想定するであろう。従って、
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そのような変更及び修正は、請求の範囲から定まる発明の範囲内のものと解釈される。
【符号の説明】
【００８３】
１、２、３、４、５、６、７、８、９　医療用針
１００、１１０、１２０、１３０、１４０　医療用針
１５０、１６０、１７０、１８０、２１１　医療用針
１１、２１、３１、４１、５１、６１、７１、８１、９１、１０１　針管
１１１、１２１、１３１、１４１、１５１、１６１、１７１、２１３　針管
１２、１４２、１５２、１５４、１６２、１６５、１６６　刃面
１７２、２０１、２０２、２１４　刃面
１３、１５３、１５５、２１５　刃先
１４、２４、３４、４４、５４、６４、７４、８４、９４、１０４、１３４　厚肉部
１７、２１７　断面における厚肉部の先端
１８１　針基
１９０、２１０　針付医療器具
１９１　シリンジ
２１２　採血管ホルダ

【図１】 【図２】



(13) JP 2016-59427 A 2016.4.25

【図３】 【図４】

【図５】 【図６】



(14) JP 2016-59427 A 2016.4.25

【図７】 【図８】

【図９】

【図１０】 【図１１】



(15) JP 2016-59427 A 2016.4.25

【図１２】 【図１３】

【図１４】 【図１５】



(16) JP 2016-59427 A 2016.4.25

【図１６】 【図１７】

【図１８】 【図１９】



(17) JP 2016-59427 A 2016.4.25

【図２０】 【図２１】

【図２２】 【図２３】


