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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　エアゾール容器のインチビード部に、２組のエアゾールバルブを配置するとともに、イ
ンチビード部を有するエアゾール容器内に異なる内容物を混合することなく分離して充填
し、この異なる内容物を各々別個に２組のエアゾールバルブ内に導入し得るエアゾール装
置であって、
　前記２組のエアゾールバルブのステム挿入部分のハウジングをインチビード部よりも上
方に突出して支持するように前記２組のハウジングの外周形状に添って内周形状を形成し
た装着部材と、
　前記装着部材の外周を被覆し上端から２組のエアゾールバルブのステムが突出すると共
に下端がインチビード部の外周に固定される被覆体とを備え、
　前記装着部材は、インチビード部の内周に挿入されて嵌合固定される係合片を備え、
　前記係合片は、弾性変形可能となるよう緩衝間隔を介して環状に周方向に複数設けられ
るとともに、外周方向に突出しインチビード部の下面に係合する係合突部を備えることを
特徴とする複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項２】
　装着部材は、側面外周に外周鍔を環状に突出し、この外周鍔の下面をインチビード部の
上面にカットラバーを介して配置すると共に外周鍔の上面を被覆体により平面的に被覆固
定したことを特徴とする請求項１に記載の複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項３】
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　装着部材は、側面外周に外周鍔を設けることなく形成し、インチビード部の上面にカッ
トラバーを配置すると共にこのカットラバーの上面を被覆体により平面的に被覆固定した
ことを特徴とする請求項１に記載の複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項４】
　係合片は、内周面と装着部材との間にリブを形成し、被覆体をインチビード部の外周に
固定する際のエアゾール容器への変形圧力に対応可能としたことを特徴とする請求項１乃
至請求項３のいずれかに記載の複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項５】
　被覆体による装着部材の被覆は、ステムを貫通させたステムガスケットを、ハウジング
の上端及び装着部材の上端にまたがって配置し、このステムガスケットの上面を被覆体の
天板部で被覆することにより行うことを特徴とする請求項１乃至請求項４のいずれかに記
載の複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項６】
　ステムガスケットを載置したハウジングの上端及び装着部材の上端には、ステムガスケ
ットの下面に食い込ませる為のシールポイントを、各々環状に形成したことを特徴とする
請求項１乃至請求項５のいずれかに記載の複数液分配用のエアゾール装置。
【請求項７】
　インチビード部よりも上方に突出したハウジングを被覆する部分の装着部材の外周形状
を、二辺の平行な側壁面を設けて形成し、この平行な側壁面に沿って被覆体を被覆形成し
たことを特徴とする請求項１乃至請求項６のいずれかに記載の複数液分配用のエアゾール
装置。
【請求項８】
２組のハウジングの下端には、容積を伸縮可能とした内袋を各々接続し、この内袋に異な
る内容物を各々充填したことを特徴とする請求項１乃至請求項７のいずれかに記載の複数
液分配用のエアゾール装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、複数の内容物を容器内に分離して充填すると共に、この内容物を少なくとも
ステムの通路部分までは分離した状態で分配することを可能とする複数液分配用のエアゾ
ール装置に係るものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、塗料、接着剤、染髪剤、医薬品等では、複数の異なる物質を混合することに
より優れた技術効果を生じるものが知られている。しかし、これらのものは使用する直前
に混合しなければ成らないものが多く、混合によって硬化や、酸化等の化学反応を生じ、
エアゾールバルブ内で混合を生じると硬化等によりエアゾールバルブを使用不能とする場
合もあった。また、複数の異なる物質を混合しないまま外部に分配することが好ましい配
合も存在する。
【０００３】
　そこで、特許文献１に示す如く、２つの異なる物質を２つの内袋に分離して充填し、噴
射の最終段階で２つの物質を混合したり、混合しないまま噴射する方式が提案されている
。しかしながら、この特許文献１に示す方式は１つのエアゾールバルブ内で２つの内容物
を噴射ノズルまで分離して導出した後に噴射するものである為、小さな部品で構成される
バルブ内に、２つの通路を形成しなければならず、製造に高度の技術と多くの手数を必要
とし、また、製品を高価なものにすると共に製品の信頼性に問題を生じるものであった。
そこで、２つのエアゾールバルブをエアゾール容器に併設することによりバルブ機構を単
純化し、製造を容易にすると共に製品の信頼性を高めることが考慮される。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００４】
【特許文献１】特開２００４－２４４１０９号公報
【特許文献２】特開２００８－１００７６４号公報
【特許文献３】特開２００２－１９３３６３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、規格品的に用いられる一般的なエアゾール容器は、当業者間でインチ缶
と呼ばれる、口径１インチのインチビード部を有するものが使用されている。このインチ
缶以外のエアゾール容器を用いる場合には、規格外の容器となる為、インチ缶に比較して
高価なものとなり好ましくない。
【０００６】
　また、このインチ缶は１つのエアゾールバルブを装着する場合、特許文献２に示す如く
、エアゾールバルブを固定した蓋体の外周をインチビード部の下面に固定する事により行
う。この固定は、エアゾールバルブを固定した蓋体の立上部の外側に、外方に拡開可能な
爪を配置し、この爪を外方に拡開することにより、インチビード部の内面下端に蓋体の外
周をカシメて押し込むことによって行っている。この外方に拡開可能な爪の使用は、特許
文献２に示す如き、エアゾールバルブを固定した蓋体の立上部の外周とインチビード部と
の間に、爪を挿入して拡開する間隔が存在することによって初めて可能となり、この間隔
に外方に拡開可能な爪を挿入する必要がある。
【０００７】
　しかしながら、前述の如くバルブ機構を単純化し、製造を容易にすると共に製品の信頼
性を高めるために、２つのエアゾールバルブをエアゾール容器に併設しようとすると、イ
ンチビード部の内周は２つのエアゾールバルブで一杯となり、外側に拡開可能な爪をイン
チビード部の内周に挿入する余地はなくなり、２つのエアゾールバルブを固定した蓋体を
、インチ缶と呼ばれる、口径１インチのインチビード部を有するエアゾール容器に固定す
ることは出来ないものとなる。
【０００８】
　また、特許文献３には、エアゾール容器の蓋体内に２組のエアゾールバルブを、ビード
部と立上部との間に間隔を設けた状態が記載され、この間隔に外方に拡開可能な爪を挿入
可能であるかの如く記載されている。しかし、この特許文献３に示されるビード部は、イ
ンチサイズのビード部ではなく規格外の大型のビード部である。即ち、現在の技術で、１
インチのインチビード部内に２組のエアゾールバルブを配置すると共にその外側に、外方
に拡開可能な爪を挿入する間隔を形成することは製造技術上において不可能であり、特許
文献３の記載は規格外の大型のビード部を用いたか、単に作図上可能であるに過ぎず、蓋
体か直径１インチの規格缶であるとすれば実施不能の発明である。
【０００９】
　そこで本発明は、２組のエアゾールバルブをエアゾール容器のインチビード部に配置し
ながら、この２組のエアゾールバルブをエアゾール容器のインチビード部に確実に固定し
、規格品であるエアゾール容器に、簡易で廉価に２組のエアゾールバルブを設置可能にし
ようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は上述の如き課題を解決するため、エアゾール容器のインチビード部に、２組の
エアゾールバルブを配置するとともに、インチビード部を有するエアゾール容器内に異な
る内容物を混合することなく分離して充填する。この、異なる内容物を混合することなく
分離して充填するには、２つの内袋内に異なる内容物を分離して充填する。そして、この
異なる内容物を充填した２つの内袋を、１つずつエアゾールバルブに接続し、この異なる
内容物を各々別個に２組のエアゾールバルブ内に導入し得るようにする。
【００１１】
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　また、この２組のエアゾールバルブのステムの下端を２組のハウジングに各々挿入し、
このハウジングのステム挿入部分を、エアゾール容器のインチビード部よりも上方に突出
して配置する。また、この２組のハウジングの外周形状に添って内周形状を形成した装着
部材にインチビード部の内周に挿入されて嵌合固定される係合片を設け、係合片に設けら
れた係合突部によって、係合片をインチビード部の内周に嵌合固定し、この係合片によっ
て嵌合固定された装着部材の外周を金属製の被覆体で被覆し、この被覆体の上端から２組
のステムを突出すると共に被覆体の下端をインチビード部の外周に固定することにより、
２組のエアゾールバルブをインチビード部に固定することが可能となる。
【００１２】
　また、係合片が、緩衝間隔を介して環状に周方向に複数分離されて弾性変形可能に設け
られるとともに、外周方向に突出しインチビード部の下面に係合する係合突部を備えるこ
とで、装着部材をエアゾール容器に装着する際に、装着部材をエアゾール容器に押し込む
のみで装着部材とエアゾール容器の接続を可能とすることができ、組み立てラインによる
連続的な組み立て作業を簡易で、迅速に行うことが可能となる。
【００１３】
　また、装着部材を、側面外周に外周鍔を環状に突出し、この外周鍔の下面をインチビー
ド部の上面にカットラバーを介して配置すると共に外周鍔の上面を被覆体により平面的に
被覆固定すれば、エアゾール容器内部の噴射剤圧力が、被覆体の天板部にのみ集中するこ
とが無く、外周鍔の上面を平面的に被覆する被覆体部分にも噴射剤圧力が分散する。その
ため、噴射剤圧力が被覆体の天板部にのみ集中する事によって、天板部の変形が発生する
可能性を減少させることが可能となり、エアゾール装置としての耐圧性を高めることが可
能となる。
【００１４】
　また、装着部材は、この外周鍔を設けることなく形成し、インチビード部の上面にカッ
トラバーを配置すると共にこのカットラバーの上面を被覆体により平面的に被覆固定した
ものであっても良い。この場合は、上述の如く外周鍔を設けたものに比較し、天板部の変
形が発生する可能性があるが、噴射剤の充填圧力が低い場合とか、被覆体の素材の強度を
高める等の方法により、天板部の変形を防止することが可能となる。
【００１５】
　また、上記の係合片は、内周面と装着部材との間にリブを形成し、被覆体をインチビー
ド部の外周に固定する際のエアゾール容器への変形圧力に対応可能とすれば、被覆体をイ
ンチビード部の外周にクリンプして固定する際に、エアゾール容器及び装着部材に変形圧
力が加えられることになるが、この変形圧力にリブが対応して変形を防止することが出来
るものとなる。
【００１６】
　また、被覆体による装着部材の被覆は、ステムを貫通させたステムガスケットを、ハウ
ジングの上端及び装着部材の上端にまたがって配置し、このステムガスケットの上面を被
覆体の天板部で被覆することにより行えば、ハウジングの外周と装着部材の内周との間隔
から、装着部材の上端と被覆体の内面を介して噴射剤が漏れ出す事故を防止することが可
能となる。
【００１７】
　また、ステムガスケットを載置したハウジングの上端及び装着部材の上端には、ステム
ガスケットの下面に食い込ませる為のシールポイントを各々環状に形成すれば、上記の漏
出事故を更に確実に防止することが可能となる。
【００１８】
　また、インチビード部よりも上方に突出したハウジングを被覆する部分の装着部材の外
周形状を、二辺の平行な側壁面を設けて形成し、この平行な側壁面に沿って被覆体を被覆
形成すれば、装置の組み立てラインに於いて二辺の平行な側壁面を方向あわせの基準とす
ることが可能となり、効率的で正確な組み立て作業を可能とすることが出来る。
【００１９】
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　また、２組のハウジングの下端には、容積を伸縮可能とした内袋を各々接続し、この内
袋に異なる内容物を各々充填するものとすれば、異なる２種の内容物を確実に分離してエ
アゾール容器内に充填することが可能となり、混合事故の発生を防止することが出来る。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明は上述の如く構成したものであって、インチビード部を有するエアゾール容器に
、２組のエアゾールバルブを配置しながら、この２組のエアゾールバルブをエアゾール容
器のインチビード部に、拡開用の爪を用いることなく確実に固定し、規格品であるエアゾ
ール容器に、簡易で廉価に２組のエアゾールバルブを設置可能とするものである。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の実施例を示す断面図。
【図２】図１のＡ－Ａ線断面図。
【図３】図１のＢ－Ｂ線断面図。
【図４】装着部材の平面図。
【図５】図４のＣ－Ｃ線断面図。
【図６】図４のＤ－Ｄ線断面図。
【図７】図４のＥ－Ｅ線断面図。
【図８】装着部材の底面図。
【図９】本発明の実施例を示す斜視図。
【図１０】本発明の外周鍔を設けない実施例を示す断面図。
【実施例１】
【００２２】
　本発明の実施例を図１～図１０に於いて説明すると、(１)はエアゾール容器で、一般的
に規格品として用いられる口径１インチのインチビード部(２)を備えたものである。そし
て、このインチビード部(２)の内周には、装着部材(３)を配置し、この装着部材(３)の内
周に２組のエアゾールバルブ(４)を上下方向平行に配置している。尚、本件明細書中で上
下、左右の位置関係は図１を基準として規定している。
【００２３】
　このエアゾールバルブ(４)は、図１に示す如く、ハウジング(５)内にスプリング(６)で
外部方向に付勢すると共にオリフィス(７)にステムガスケット(８)を配置したステム(１
０)を装着する。また、このステムガスケット(８)を、ハウジング(５)の上端とハウジン
グ(５)を装着した装着部材(３)の上端とに跨って位置している。このように形成すること
により、ハウジング(５)の外周と装着部材(３)の内周との間隔から、装着部材(３)の上端
と被覆体(１７)の内面を介して噴射剤が漏れ出す事故を防止することが可能となる。また
、このハウジング(５)の上端と装着部材(３)の上端にはステムガスケット(８)内に食い込
む様な細幅のシールポイント(９)を各々環状に形成している。このシールポイント(９)の
形成は必ずしも必要はないが、シールポイント(９)を形成すれば、上記の漏出事故を更に
確実に防止することが可能となる。
【００２４】
　また、ステム(１０)は図１に示す如く、上端をステム(１０)の噴出路(１１)と共にステ
ムガスケット(８)を貫通して外方に突出し、ステム(１０)のオリフィスをステムガスケッ
ト(８)で開閉可能に密閉している。また、ハウジング(５)の少なくともステム(１０)を挿
入した部分はインチビード部(２)よりも上方に突出して配置している。このハウジング(
５)の下端は、エアゾール容器(１)のインチビード部(２)よりも下方に挿入して装着筒(１
２)を形成し、この装着筒(１２)の下端内周にデイップチューブ(１３)を装着している。
また、装着筒(１２)の下端外周には、内袋(１４)の上端を固定し、この内袋(１４)内にデ
イップチューブ(１３)を挿入している。このように、内袋(１４)内にデイップチューブ(
１３)を挿入することにより、内袋(１４)が中間部で折れたり、中間部で変形して密着し
、内袋(１４)の下側に内容物が残留するのを防止し、最後まで内袋(１４)内の内容物を噴
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射使用することが出来る。
【００２５】
　また、２つの内袋(１４)を使用することにより２つの異なるエアゾール内容物を確実に
分離してエアゾール容器(１)内に充填することが可能となる。そして、２つの内袋(１４)
内には、ホットシェービングクリーム、毛髪染料、接着剤、塗料、医薬品等、主剤と添加
剤を予め混合しておくと硬化、酸化等の化学反応を生じ好ましくない剤型のエアゾール製
品を主剤と添加剤に分離して収納している。
【００２６】
　また、エアゾールバルブ(４)のハウジング(５)の外周には、図１，図２、図９に示す如
く２組のハウジング(５)の外周形状に添って内周形状を形成した装着部材(３)を配置し、
この装着部材(３)の下端をインチビード部(２)の内周に係合固定している。そして、イン
チビード部(２)よりも上方に突出したハウジング(５)を被覆する部分の装着部材(３)の外
周形状を、図２、図９に示す如く、二辺の平行な側壁面(１５)とこの側壁面(１５)を連結
する弧状面(１６)を設けて長円型に形成し、この平行な側壁面(１５)と弧状面(１６)に沿
って被覆体(１７)を被覆形成している。このように、平行な側壁面(１５)を被覆体(１７)
の外面にも形成することにより、装置の組み立てラインに於いて二辺の平行な側壁面(１
５)を方向合わせの基準とすることが可能となり、効率的で正確な組み立て作業を可能と
することが出来る。
【００２７】
　また、装着部材(３)のインチビード部(２)への装着は、装着部材(３)の外周に突出した
外周鍔(１８)の下面に、インチビード部(２)の内周に係合する為の係合片(２０)を、弾性
変形可能となるよう緩衝間隔(２９)を介して複数個突出している。また、係合片(２０)は
外周に、インチビード部(２)の下面に係合する係合突部(２１)を突出形成している。そし
て、インチビード部(２)の上面にカットラバー(１９)を配置し、このカットラバー(１９)
の上面に、装着部材(３)の外周に突出した外周鍔(１８)を載置するとともに係合片(２０)
をインチビード部(２)に押し込み係合して固定する。また、この係合片(２０)は、装着部
材(３)の一部である外周鍔(１８)の下面に弾性変形可能に一定間隔で複数個突出している
が、外周鍔(１８)の下面と接触する部分の内方には、図１、図３に示す如くリブ(２２)を
形成し、被覆体(１７)をインチビード部(２)の外周に固定する際のエアゾール容器(１)へ
の変形圧力に対応可能とし、被覆体(１７)をインチビード部(２)の外周にクリンプして固
定する際に、エアゾール容器(１)及び装着部材(３)に加えられる変形圧力にリブ(２２)が
対応して変形を防止することが出来るものとなる。しかし、係合片(２０)の下端方向は弾
性変形を可能としている。
【００２８】
　また、装着部材(３)の下端でハウジング(５)の外周に対応する位置には、軸方向に割溝
(２３)を複数設け弾性変形可能とした嵌合片(２４)を環状に突出し、この嵌合片(２４)の
内面に、ハウジング(５)の係合段部(３４)を係合する為の係合突起(２５)を形成している
。そして、嵌合片(２４)内にハウジング(５)を挿入することにより嵌合片(２４)を押し広
げて、ハウジング(５)と装着部材(３)との接続を可能としている。
【００２９】
　また、装着部材(３)の外周は、図１、図９に示す如く、金属材製の被覆体(１７)で被覆
することにより、装着部材(３)及びエアゾールバルブ(４)をエアゾール容器(１)に固定し
ている。被覆体(１７)による被覆は、天板部(２６)でステムガスケット(８)の上面に平面
部を設け、耐圧性を高めて被覆すると共にステム(１０)の噴出路(１１)の形成部分を天板
部(２６)から上面に突出している。また、被覆体(１７)は、下端裾部(２７)をインチビー
ド部(２)の下端部(２８)に対応してクリンプすることにより固定する。また、同時に被覆
体(１７)は、上下方向の中間部(３０)を、装着部材(３)の外周に設けた係合段部(３１)の
下面にクリンプすることにより、装着部材(３)、ハウジング(５)、ステム(１０)、ステム
ガスケット(８)等とエアゾール容器(１)の固定を確実とし、製造時、使用時等の位置ずれ
を生じることが無いように形成する。
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【００３０】
　しかし、上記の、被覆体(１７)の上下方向の中間部(３０)を、装着部材(３)の外周に設
けた係合段部(３１)へのクリンプは必ずしも必要ではなく、被覆体(１７)の下端部がイン
チビード部(２)の下端にクリンプ部(３２)を介して確実に固定できる場合は必ずしも必要
のないものである。この被覆体(１７)を、装着部材(３)の外周に設けた係合段部(３１)に
クリンプしておけば、被覆体(１７)の天板部(２６)をステムガスケット(８)に確実に押圧
してシール性を高めることが可能となる。また、被覆体(１７)を、装着部材(３)の外周に
設けた係合段部(３１)にクリンプすることによって、被覆体(１７)の下端部をインチビー
ド部(２)の下端にクリンプ部(３２)を介して固定する作業にバラツキを生じたり、エアゾ
ール装置の使用過程で乱暴な取り扱いが行われた場合にも、被覆体(１７)を上下の２個所
で固定できるため、被覆体(１７)に位置ずれ等を生じたり、シール不良を発生させる虞が
無いものとなる。
【００３１】
　上述の如く構成したものに於いて各部材を組み付ける手順は、まず装着部材(３)の外周
鍔(１８)の下面にカットラバー(１９)を配置する。次に、ハウジング(５)の装着筒(１２)
の下端の内周にデイップチューブ(１３)を接続し、このデイップチューブ(１３)の外周に
内袋(１４)を装着して、内袋(１４)を装着筒(１２)下端の外周に固定接続する。次に、こ
のハウジング(５)を装着部材(３)に嵌合片(２４)方向から挿入し、この嵌合片(２４)の係
合突起(２５)にハウジング(５)の外周に設けた係合段部(３４)を係合する。次に、ステム
ガスケット(８)及びスプリング(６)を装着したステム(１０)をハウジング(５)に装着し、
スプリング(６)によってステム(１０)を外部方向に付勢すると共に、ステムガスケット(
８)をハウジング(５)の上端開口部(３５)に配置する。次に、装着部材(３)をエアゾール
容器(１)に装着する。
【００３２】
　この装着部材(３)のエアゾール容器(１)への装着は、インチビード部(２)の上面にカッ
トラバー(１９)を臨ませ、インチビード部(２)の上面とカットラバー(１９)との間に、噴
射剤の充填間隔を形成した状態で、装着部材(３)の外周鍔(１８)の下面に突出した係合片
(２０)をインチビード部(２)の内周の上面に接触させる。この状態に於いて、エアゾール
容器(１)のインチビード部(２)に装着した装着部材(３)の外周を金属材製の被覆体(１７)
で被覆し、この被覆体(１７)の天板部(２６)から２組のステム(１０)を突出する。このよ
うに、被覆体(１７)により装着部材(３)の外周を被覆するが、被覆体(１７)とエアゾール
容器(１)のインチビード部(２)とのクリンプは行っておらず、係合片(２０)はインチビー
ド部(２)の内周の上面に、単に接触しているに過ぎない。
【００３３】
　次に、被覆体(１７)の外周に従来公知の噴射剤充填ヘッド(図示せず)を配置し、エアゾ
ール容器(１)のインチビード部(２)と装着部材(３)の間隔から窒素ガス等の噴射剤をエア
ゾール容器(１)の内部に充填する。この充填完了と同時に、装着部材(３)を上面より押圧
して押し込み、係合片(２０)の係合突部(２１)をインチビード部(２)の下面に押圧係合す
る。この係合により、装着部材(３)の外周鍔(１８)をカットラバー(１９)の上面に押圧す
る。また、同時に被覆体(１７)の下端をインチビード部(２)の外周にクリンプ部(３２)に
より固定する。この被覆体(１７)を、クリンプ部(３２)でインチビード部(２)に固定する
事により、装着部材(３)、ハウジング(５)、ステム(１０)、ステムガスケット(８)等は安
定良くエアゾール容器に固定することが出来る。また、上記の噴射剤充填と部材の組み付
けが完了したら、ステム(１０)を介してスルーザバルブ方式により異なる内容液を分離し
て内袋(１４)に充填する。
【００３４】
　また上記の、ステム(１０)をハウジング(５)内に装着した装着部材(３)のエアゾール容
器(１)への組み付け固定状態に於いて、ステム(１０)挿入部分のハウジング(５)を、エア
ゾール容器(１)のインチビード部(２)よりも上方に突出して配置する。このように、ハウ
ジング(５)のステム(１０)挿入部分を、インチビード部(２)よりも上方に突出して配置す
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ることにより、２組並列に配置したハウジング(５)のステム(１０)挿入部分が、インチビ
ード部(２)の１インチ直径の拘束を受けることがなく成る。そのため、このハウジング(
５)のインチビード部(２)から上方に突出した部分を被覆体(１７)で被覆し、この被覆体(
１７)の下端をクリンプ部(３２)でインチビード部(２)に固定する事により、ハウジング(
５)とエアゾール容器(１)との接続固定作業を容易に行うことが可能となる。そのため、
従来の規格容器であるインチビード部(２)を有するエアゾール容器(１)に、独立した２つ
のバルブ機構を接続することが可能となり、この２つのバルブ機構を備えたエアゾール容
器を廉価に得ることが可能となる。
【００３５】
　また、装着部材(３)をエアゾール容器(１)に装着する前に、スプリング(６)とステムガ
スケット(８)を接続したステム(１０)をハウジング(５)を介して装着部材(３)に装着した
段階で、被覆体(１７)によって装着部材(３)の外周を被覆し、この被覆体(１７)の中間部
のみを係合段部(３１)にクリンプする事も可能である。この中間部の固定により、ステム
(１０)、ハウジング(５)、装着部材(３)等は安定良く固定され、装着部材(３)のエアゾー
ル容器(１)への固定作業を容易とする。そして、ステム(１０)、ハウジング(５)等を固定
した装着部材(３)をエアゾール容器(１)のインチビード部(２)に装着し、被覆体(１７)の
下端をインチビード部(２)にクリンプすることによりエアゾール容器への装着部材(３)の
固定作業を完了する。
【００３６】
　この実施例は、小型部材であるステム(１０)、スプリング(６)、ステムガスケット(８)
、ハウジング(５)等を、装着部材(３)に被覆体(１７)で固定した後に装着部材(３)をエア
ゾール容器(１)に固定するものであるから、装着部材(３)のエアゾール容器(１)への固定
作業を迅速で安定良く行うことが出来る。但し、前記実施例の如くエアゾール容器(１)の
インチビード部(２)に装着部材(３)を装着し、この装着部材(３)にステム(１０)、ハウジ
ング(５)を装着したものに被覆体(１７)を被覆固定する場合に比較し、工程数を増加する
ものとなる。
【００３７】
　また、前記２組のステム(１０)には押釦(３３)を接続するが二種類の異なる内容物はこ
の押釦(３３)部分で混合して噴射するものであっても、分離したままの状態で噴射するも
のであっても良く、使用目的により任意に選択し得るものである。
【００３８】
　また、上記の実施例に於いては装着部材(３)を、側面外周に外周鍔(１８)を環状に突出
し、この外周鍔(１８)の下面をインチビード部(２)の上面にカットラバー(１９)を介して
配置すると共に外周鍔(１８)の上面を被覆体(１７)によって平面的に被覆固定する事によ
り、エアゾール容器(１)の内部の噴射剤圧力が、被覆体(１７)の天板部(２６)にのみ集中
することを防止し、外周鍔(１８)の上面を平面的に被覆する被覆体(１７)の部分にも噴射
剤圧力が分散する用に形成している。そのため、噴射剤圧力が被覆体(１７)の天板部(２
６)にのみ集中する事によって、天板部(２６)の変形が発生する可能性を減少させること
が可能となり、エアゾール装置としての耐圧性を高めることが可能となる。
【実施例２】
【００３９】
　しかし、実施例２では、装着部材(３)は図１０に示す如く、この外周鍔(１８)を設ける
ことなく形成し、インチビード部(２)の上面にカットラバー(１９)を配置すると共にこの
カットラバー(１９)の上面を被覆体(１７)により平面的に被覆固定したものであっても良
い。この場合は、第１実施例の如く外周鍔(１８)を設けたものに比較し、天板部(２６)の
変形が発生する可能性があるが、噴射剤の充填圧力が低い場合とか、被覆体(１７)の素材
の強度を高める等の方法により、天板部(２６)の変形を防止することが可能となる。
【符号の説明】
【００４０】
　　１　　エアゾール容器
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　　２　　インチビード部
　　３　　装着部材
　　４　　エアゾールバルブ
　　５　　ハウジング
　　８　　ステムガスケット
　　９　　シールポイント
　１０　　ステム
　１４　　内袋
　１５　　側面壁
　１７　　被覆体
　１８　　外周鍔
　１９　　カットラバー
　２０　　係合片
　２１　　係合突部
　２２　　リブ
　２６　　天板部
　２９　　緩衝間隔
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