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プラズマプロセス
　酸素雰囲気下でのプラズマ処理は、使わ
れるポリエチレンの親水特性を変えます。ま
た、極性官能基が、プラズマ処理中にハブの
表面に形成されます。表面張力は、結果とし
て、32mN/m以下であったものが62mN/m超
えのように大きくなっています（図１）。

接着強度を上げるために最も大切なことは、
樹脂の濡れ性改善だけでなく酸素を含む官
能基を導入する事です。酸素を含む官能基
は、樹脂と接着剤との化学的結合力を上げる
のに寄与します。これは、ハブの中の針の接着
性に直接影響します。
　ハブから針を抜くために必要とされる引張
強度は、処理前が20Nであったのに対し、プラ
ズマ処理ではハブを予備過熱した場合でも
50N以上となりました（図２）。

低圧プラズマによる表面活性
化処理後には、シリンジハブの
表面張力は改善され、ポリエ
チレン（PE)表面に酸素を含む
官能基が導入されます。処理
により、接着力が著しい強化さ
れます。

V80-G は、皮下注射針用のPE
ハブをプラズマ活性化処理す
るために設計されたものにな
ります。
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用途
　金属針は、高引張強度を有するシリンジハ
ブと接合させなければなりません。それは、使
用中に針が外れる様なリスクを減らすため必
要なものとなります。理想的な接合強度を達
成するために、ポリエチレンハブは、プラズマ
で事前に活性化処理されます。プラズマのガ
ス処理故に、ハブの内側の処理については特
に問題はありません。

装置
　同じアプロケーションの中でも、ハブは（上
にも示した様に、V80-Gにはロータリードラム
が含まれています）、バルクの製品として処理
されます。そして、処理中はゆっくりと回転させ
ます。搬入及び搬出は、手動で行われます。；完
全な自動搬入もオプションですが可能です。サ
イクルタイムは、凡そ１２分で、勿論サイズに
は拠りますが100,000個までのハブを同時に
活性化処理することが可能です。

Application Note

医療技術；注射針
樹脂製のハブのプラズマ活性化処理
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