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注出用具及其制造方法

(57)摘要

本发明提供注出用具及其制造方法。在成为

储存于容器主体的内容液的倾注口的注出口部

(2)的顶面(2a)的至少供内容液通过的部分形成

从该顶面(2a)的外周缘朝径向外侧突出的厚度

积存部(5)。这样一来，能够使得注出内容液时的

液体分离性良好，也能够适当地应用于通过注塑

成形而成形为规定形状的注出用具。
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1.一种注出用具，其具备成为储存于容器主体的内容液的倾注口的注出口部，且安装

于所述容器主体的口部进行使用，

其特征在于，

在所述注出口部的顶面的至少供内容液通过的部分具有从该顶面的外周缘朝径向外

侧突出的厚度积存部，

所述厚度积存部通过将实施了转印图案的热板抵靠于所述注出口部的顶面并进行加

热冲压，一边转印凹凸面，一边使所述注出口部的顶面的表层的树脂熔融，并且使熔融的树

脂的一部分从所述注出口部的顶面的外周缘朝径向外方挤出并固化而形成，

所述厚度积存部的形状形成为前端呈液滴状突出的形状，并且，对所述凹凸面实施基

于喷砂处理、等离子体处理、或电晕处理的表面处理，或者抗液剂、或润滑液体的涂层处理。

2.一种注出用具，其具备成为储存于容器主体的内容液的倾注口的注出口部，且安装

于所述容器主体的口部进行使用，

其特征在于，

在所述注出口部的顶面的至少供内容液通过的部分具有从该顶面的外周缘朝径向外

侧突出的厚度积存部，

所述厚度积存部通过将实施了转印图案的热板抵靠于所述注出口部的顶面并进行加

热冲压，一边转印凹凸面，一边使所述注出口部的顶面的表层的树脂熔融，并且使熔融的树

脂的一部分从所述注出口部的顶面的外周缘朝径向外方挤出并固化而形成，

所述厚度积存部的形状形成为前端呈锐角状突出的形状，并且，对所述凹凸面实施基

于喷砂处理、等离子体处理、或电晕处理的表面处理，或者抗液剂、或润滑液体的涂层处理。

3.一种注出用具的制造方法，其是权利要求1或2所述的注出用具的制造方法，

其特征在于，

使用热塑性树脂将所述注出用具成形为规定形状，

通过将实施了转印图案的热板抵靠于所述注出口部的顶面并进行加热冲压，一边转印

凹凸面，一边使所述注出口部的顶面的表层的树脂熔融，并且使熔融的树脂的一部分从所

述注出口部的顶面的外周缘朝径向外方挤出并固化，由此在所述注出口部的顶面的至少供

内容液通过的部分形成所述厚度积存部，

对所述凹凸面实施基于喷砂处理、等离子体处理、或电晕处理的表面处理，或者抗液

剂、或润滑液体的涂层处理。
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注出用具及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及液体分离性优异的注出用具及其制造方法。

背景技术

[0002] 以往，为了防止在从注出口倾注需要量的储存在容器内的内容液之后残留于注出

口的周缘的内容液滴下，而提出了各种方案。

[0003] 例如，在专利文献1中提出了沿着注出口的开口端的外周缘形成凸条，在该凸条的

上表面形成随着远离开口端而直径扩展的曲面，由此提高液体分离性而不会产生液体滴下

的注出口栓。

[0004] 在先技术文献

[0005] 专利文献

[0006] 专利文献1：日本特开2011-105382号公报

发明内容

[0007] 发明要解决的课题

[0008] 但是，在专利文献1的注出口栓中，相对于食用油、醇类等润湿性高的液体而言，性

能不充分。此外，如果想要通过注塑成形制作专利文献1的注出口栓，则沿着注出口的外周

缘的凸条会变为倒勾形状，必须通过“强制脱模”从模具中取出。因此，如专利文献1的第

0038段所记载的那样，需要对间断地配置凸条等而减少因“强制脱模”引起的变形等进行深

入研究，存在设计的自由度低的问题。此外，通过采用滑动芯等而对成形模具的脱模构造进

行研究，也能够应对倒勾形状，但在该情况下，也存在成形模具的制作成本变高的问题。

[0009] 本发明是鉴于上述的情况而完成的，其目的在于提供能够适当应用于通过注塑成

形而成形为规定形状的注出用具的液体分离性优异的注出用具及其制造方法。

[0010] 用于解决课题的方案

[0011] 本发明所涉及的注出用具构成为，具备成为储存于容器主体的内容液的倾注口的

注出口部，且安装于所述容器主体的口部进行使用，其中，在所述注出口部的顶面的至少供

内容液通过的部分具有从该顶面的外周缘朝径向外侧突出的厚度积存部。

[0012] 此外，本发明所涉及的注出用具的制造方法构成为，所述注出用具具备成为收纳

于容器主体的内容液的注出口的注出口部，且安装于所述容器主体的口部进行使用，使用

热塑性树脂将所述注出用具成形为规定形状，通过将热板抵靠于所述注出口部的顶面并进

行加热冲压，由此在所述注出口部的顶面的至少供内容液通过的部分形成从该顶面的外周

缘朝径向外侧突出的厚度积存部。

[0013] 发明效果

[0014] 根据本发明所涉及的注出用具，在从注出口部的顶面的外周缘朝径向外侧突出的

厚度积存部容易滞留注出的内容液的残留液体，提高液体分离性，由此能够抑制倾注需要

量的内容液后的液体滴下。
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[0015] 此外，根据本发明所涉及的注出用具的制造方法，厚度积存部通过加热冲压而形

成，因此，无需变更已有的成形模具，此外，也无需考虑从模具取出时的变形等的不良情况，

因此能够将模具成本抑制为较低。

附图说明

[0016] 图1是本发明的实施方式所涉及的注出用具的单侧剖视图。

[0017] 图2是示出厚度积存部的一例的主要部分剖视图。

[0018] 图3是示出厚度积存部的其他例子的主要部分剖视图。

[0019] 图4是示出通过加热冲压形成厚度积存部的一例的说明图。

[0020] 图5的(a)、(b)、(c)示出实施例1、实施例2、比较例1的边缘部的剖面照片。

具体实施方式

[0021] 以下，参照附图对本发明的优选实施方式进行说明。

[0022] 图1所示的注出用具1具备成为储存于未图示的容器主体的内容液的倾注口的注

出口部2，并且具备呈同心状垂下的内侧筒部3以及外侧筒部4，且安装于该容器主体的口部

进行使用。

[0023] 需要说明的是，图1是将本实施方式所涉及的注出用具的主视图与纵剖视图组合

而成的单侧剖视图。

[0024] 当注出用具1安装于容器主体的口部时，内侧筒部3紧贴于容器主体的口部内周

面。与此相伴，沿着周向形成于外侧筒部4的下端侧内周面的环状的嵌合部40与形成于容器

主体的口部外周面侧的嵌合部嵌合，通过打栓而液密地安装于容器主体的口部。进而，为了

能够更液密地在容器主体的口部安装注出用具1，在注出用具1设置与容器主体的口部顶面

抵接的环状的突起10。

[0025] 此外，注出口部2呈筒状立起，并且在其基部的内周侧设置有密封隔壁20，能够通

过从沿着周向形成为环状的切口(刻痕)20a切开密封隔壁20而开封。在开封后，通过倾斜容

器主体，将储存于容器主体的内容液通过注出口部2朝容器外部注出。

[0026] 这样的注出用具1能够使用聚丙烯、聚乙烯等聚烯烃系树脂、聚对苯二甲酸乙二酯

等聚酯系树脂等热塑性树脂通过注塑成形等成形方法而成形为规定形状。并且，在本实施

方式中，在使用热塑性树脂将注出用具1成形为规定形状之后，如图4的(a)所示，将热板P抵

靠于注出口部2的顶面2a并进行加热冲压，由此，在注出口部2的顶面2a的至少供内容液通

过的部分形成从该顶面2a的外周缘朝径向外侧突出的厚度积存部5。由此，完成本实施方式

所涉及的注出用具1。

[0027] 利用抵靠于注出口部2的顶面2a的热板P使表层的树脂熔融，熔融了的树脂的一部

分从该顶面2a的外周缘朝径向外方挤出并直接固化，由此形成厚度积存部5。如此形成的厚

度积存部5的形状能够通过在注出口部2的顶面2a抵靠热板P时的热板P的温度、抵靠热板P

的按压力、抵靠热板P的时间等而适当调整。此外，如图4的(b)所示，注出口部2的顶面2a与

砧座A之间的间隙a也能够通过顶面2a的外周缘与砧座A之间的间隙b等而适当调整。

[0028] 对于厚度积存部5的形状，例如如图2所示形成为前端呈锐角状突出的形状，或者

如图3所示形成为前端呈液滴状突出的形状。
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[0029] 需要说明的是，图2以及图3放大示出图1中用虚线包围的部分。此外，图4的(b)是

图4的(a)中用虚线包围的部分的主要部分放大图。

[0030] 根据本实施方式，通过形成这样的厚度积存部5，能够使得从注出口部2注出内容

液时的液体分离性良好，能够抑制从注出口部2注出需要量的内容液后的液体滴下。这认为

是基于如下的原理。

[0031] 即，如图2所示，当以接触角θE行进的液体到达边缘部时(参照图2的(a))，当将液

体的行进面与边缘部的外侧的面所成的角度设为α时，到前进角(边缘部的临界接触角)θ*

成为θ*＝θE+(π-α)为止，液体滞留于边缘部(参照图2的(b))。这是在液体的表面张力与接

触角的关系中作为钉扎效应而获知的现象。即，当以前端以锐角(α＜90°)突出的方式形成

厚度积存部5时，由于钉扎效应而前进角变大，由于表面张力而内容液容易滞留于厚度积存

部5。由此，能够使得从注出口部2注出内容液时的液体分离性良好，能够抑制从注出口部2

倾注需要量的内容液后的液体滴下。

[0032] 需要说明的是，在图2所示的例子中，厚度积存部5的上表面与注出口部2的顶面2a

共面，但并不限定于此。在以成为前端呈锐角状突出的形状的方式形成厚度积存部5的情况

下，虽并未特别图示，但也可以形成为厚度积存部5的上表面相对于注出口部2的顶面2a呈

直线状或者曲线状倾斜(slant)。

[0033] 此外，如图3所示，在将厚度积存部5的前端形成为呈液滴状突出的形状，内容液的

行进面呈圆弧状朝下弯曲(伸出)的情况下，越过厚度积存部5的最下点而绕回到根部侧的

内容液由于表面张力而以临界接触角θE滞留于厚度积存部5。此时，当将该端点的与厚度积

存部5的切线L与注出口部2的顶面2a所成的角度设为α时，前进角(边缘部的临界接触角)θ*

成为θ*＝θE+(2π-α)，认为由边缘部处的表现出的大表面张力支承而内容液不会垂落。据

此，能够使得从注出口部2注出内容液时的液体分离性，能够抑制从注出口部2倾注需要量

的内容液后的液体滴下。

[0034] 这样，在本实施方式中，在通过注塑成形等而成形为规定形状的注出用具1通过加

热冲压形成厚度积存部5，由此，使借助钉扎效应说明的液体的表面张力表观上增大。由此，

能够使注出的内容液的残留液体容易滞留于厚度积存部5，提高液体分离性。其结果是，能

够抑制从注出口部2倾注需要量的内容液后的液体滴下。

[0035] 此外，厚度积存部5通过加热冲压而形成，因此，当制造注出用具1时，无需变更已

有的成形模具，此外，也无需考虑从模具取出时的变形等的不良情况，因此，能够将模具成

本抑制为较低。

[0036] 实施例

[0037] 其次，举出具体的实施例对本发明进行更详细说明。

[0038] [实施例1]

[0039] 使用低密度聚乙烯(日本聚乙烯株式会社制：LJ8041)，通过注塑成形将图1所示的

注出用具1成形为，注出口部2的内径D为22mm、注出筒部2的顶面2a的宽度W为3mm。在注出口

部2的顶面2a与砧座A之间的间隙a＝1mm、顶面2a的外周缘与砧座A之间的间隙b＝0.5mm的

条件下，将加热至280℃的热板P以按压力200N、按压时间5秒抵靠于成形的注出口部2的顶

面2a来进行加热冲压。由此，形成沿着注出口部2的顶面2a的外周缘呈液滴状突出的厚度积

存部5。此时，将形成于顶面2a的边缘部的厚度积存部5的剖面照片示于图5的(a)。
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[0040] 在注出口部2的顶面2a滴下5μL纯水，当测定前进角(边缘部的临界接触角)θ*时，

θ*＝237°。

[0041] 此外，将所获得的注出用具1安装于储存有食用油的容器主体的口部并由机器人

手臂保持，当以2秒间隔反复进行倾注规定量的内容液的操作时，即便反复进行100次这种

操作也不会产生液体滴下。

[0042] [实施例2]

[0043] 除了将热板P的温度设为160℃之外，在与实施例1相同的条件下形成厚度积存部

5。此时，将形成于顶面2a的边缘部的厚度积存部5的剖面照片示于图5的(b)。

[0044] 在注出口部2的顶面2a滴下5μL纯水，当测定前进角(边缘部的临界接触角)θ*时，

θ*＝249°。

[0045] 此外，将所获得的注出用具1安装于储存有食用油的容器主体的口部并由机器人

手臂保持，当以2秒间隔反复进行倾注规定量的内容液的操作时，即便进行100次这种操作

也不会产生液体滴下。

[0046] [比较例1]

[0047] 与实施例1相同地通过注塑成形而成形注出用具。不进行加热冲压而不形成厚度

积存部。将此时的顶面的边缘部的剖面照片示于图5(c)。

[0048] 在注出口部的顶面滴下5uL纯水，当测定前进角(边缘部的临界接触角)θ*时，θ*＝

199°。

[0049] 此外，将所获得的注出用具安装于储存有食用油的容器主体的口部并由机器人手

臂保持，当以2秒间隔反复进行倾注规定量的内容液的操作时，在第一次的操作时产生了液

体滴下。

[0050] 以上，关于本发明，示出优选的实施方式而进行了说明，但本发明并不限定于前述

的实施方式，当然能够在本发明的范围内进行各种变更实施。

[0051] 例如，在前述的实施方式中，举出通过打栓将注出用具1安装于容器主体的口部的

例子进行了说明，但安装方法也可以是螺合固定。只要在注出口部2的顶面2a的至少供内容

液通过的部分具有从该顶面2a的外周缘朝径向外侧突出的厚度积存部5即可，除此之外的

具体结构能够采用在这种注出用具中公知的各种结构。

[0052] 此外，注出口部2的顶面2a的表面也可以是凹凸面。能够在表面涂布微粒(金属酸

化物微粒、聚合物微粒)、多孔质体、结晶性添加剂等而形成凹凸面。进而，也可以在形成注

出用具1的树脂配合这样的剂或者抵靠实施了转印图案的冲模，或者使用模具进行压缩成

形、注塑成形而形成凹凸面。此外，也能够进行喷砂、等离子体、电晕等表面处理，对抗液剂、

润滑液体等进行涂层，并将凹凸面与它们组合。

[0053] 将本说明书中记载的文献以及作为本申请的巴黎优先权的基础的日本申请说明

书的内容全部援引于此。

[0054] 工业实用性

[0055] 本发明例如能够适当地利用于注出用具，该注出用具安装于将水、酱油、调味汁、

食用油、液体洗剂等作为内容液的容器主体，使得注出内容液时的液体分离性良好，抑制倾

注需要量的内容液后的液体滴下。

[0056] 附图标记说明：
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[0057] 1  注出用具；

[0058] 2  注出口部；

[0059] 2a  顶面；

[0060] 5 厚度积存部。
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图1
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图2
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图3

说　明　书　附　图 3/5 页

10

CN 107614390 B

10



图4
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图5
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