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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　円筒状の受皿体（２）と、該受皿体（２）を摺動昇降変位自在に挿入組付けした円筒状
の内筒体（１７）の収納筒部（１８）とを、棒状化粧料（Ａ）の冷却成形のための成形型
枠の一部とする底充填型繰り出し容器において、前記受皿体（２）の開口部内周面に、該
受皿体（２）の開口端縁に近づくに従って深さを大きくする幅広な縦溝状となって、強冷
却域（Ｃ）を形成する縦長の肉薄部（６）を略等間隔毎に設け、前記強冷却域（Ｃ）によ
り、対応する前記棒状化粧料（Ａ）部分に、外側密部分（Ａ１）の密肉厚部（Ａ１’）を
成形する底充填型繰り出し容器。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、受皿体を成形型枠の一部として棒状化粧料を冷却成形する底充填型繰り出し容
器の構造に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
　底充填型繰り出し容器等のように、繰り出し容器の受皿体を、棒状化粧料の成形型枠の
一部とし、棒状化粧料の冷却成形達成と同時に、この成形した棒状化粧料の受皿体への組
付けを達成する手法が多用されている。
【０００３】
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　この手法を利用する底充填型繰り出し容器にあっては、円筒状の受皿体を、同じく円筒
状の内筒体内に摺動昇降変位自在に組付け、受皿体を下降限に位置させた状態で、この受
皿体と内筒体の化粧料収納部分である収納筒部とを成形型面の一部として成形空間を形成
し、この成形空間内に受皿体の底部から、すなわち繰り出し容器の底部から溶融化粧料を
注入充填し、そのまま全体を均等に冷却固化させることにより、棒状化粧料の冷却成形と
、受皿体への組付けとを同時に達成している。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
　しかしながら、上記した従来技術にあっては、使用中さらには携帯中に内容物である棒
状化粧料が、受皿体での固定部分、特に受皿体の開口端縁に対向する箇所で折れ易いと云
う問題があった。
【０００５】
　これは、注入充填された溶融化粧料の冷却固化は、その外側から内側に進行するもので
あり、かつ溶融状態から冷却固化される棒状化粧料は、その冷却固化により体積を減少さ
せるものであるから、冷却固化成形された棒状化粧料Ａは、図６に示すように、外側に密
度の高い、すなわち硬い外側密部分Ａ１が位置し、内側に密度の低い、すなわち硬さの不
足した内側粗部分Ａ２が位置する断面構造となり、密度の高い外側密部分Ａ１が棒状化粧
料Ａの自己形状保持能力等の機械的強度を発揮する部分となっているためと思われる。
【０００６】
　すなわち、冷却固化された棒状化粧料Ａの受皿体２開口部における縦断面構造は、図５
に示すように、その外側密部分Ａ１が受皿体２の開口端縁に対向する箇所で急激に屈曲し
た状態となり、かつ棒状化粧料Ａの受皿体２内に位置する部分は、完全な不動部分である
のに対し、それ以外の棒状化粧料Ａ部分は僅かではあるが変位可能な状態となっているの
で、棒状化粧料Ａに作用する外力の作用により、棒状化粧料Ａの受皿体２の開口端縁に対
向する箇所に応力が集中し、その結果折れることになるものと思われる。
【０００７】
　また、最近の棒状化粧料繰り出し容器は、外観体裁の良さと、セットにしての携帯の便
利さとを求めるため、できる限り細身にする傾向が強く、このため収納される棒状化粧料
Ａ自体が細身となり、その分、棒状化粧料Ａ自身の機械的強度が低下しているためと思わ
れる。
【０００８】
　そこで、本発明は、上記した従来技術における問題点を解消すべく創案されたもので、
受皿体を成形型枠の一部として冷却固化成形される棒状化粧料の受皿体開口端縁に対向す
る部分の機械的強度を高めることを技術的課題とし、もって棒状化粧料の安全で良好な使
用状況を得ると共に、より細身の棒状化粧料の製造を可能とし、さらに機械的強度の安定
した棒状化粧料を簡単に安定的に成形することを目的とする。
【０００９】
【課題を解決するための手段】
　上記した技術的課題を解決するために、本発明の請求項１記載の発明は、
円筒状の受皿体と、この受皿体を摺動昇降変位自在に挿入組付けした円筒状の内筒体の収
納筒部とを、棒状化粧料の冷却成形のための成形型枠の一部とする底充填型繰り出し容器
に関するものであること、
繰り出し容器の受皿体の開口部内周面に、受皿体の開口端縁に近づくに従って深さを大き
くする幅広な縦溝状となって、強冷却域を形成する縦長の肉薄部を略等間隔毎に設け、こ
の強冷却域により、対応する棒状化粧料部分に、外側密部分の密肉厚部を成形すること、
を手段としている。
【００１０】
　（削除）
【００１１】
【作用】
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　請求項１記載の発明にあっては、受皿体の開口部付近に位置する棒状化粧料部分は、周
方向に沿って均等に冷却されるのではなく、周方向に沿って略等間隔に強冷却域を形成さ
れた状態で冷却されるので、この強冷却域に対向する棒状化粧料部分は、他の部分、特に
同じ受皿体の開口部付近に位置する他の部分に比べて急速に冷却されることになる。
【００１２】
　このため、棒状化粧料の強冷却域に対応する部分は、冷却固化の初期に成形される外側
密部分の厚み（太さ方向の幅）が、他の部分に比べて大きく成形されることになり、かつ
強冷却域は縦長であるので、冷却固化成形される棒状化粧料の受皿体開口部付近に位置す
る部分には、厚みが大きいと共に縦長な外側密部分の一部である密肉厚部が、周方向に沿
って略等間隔に成形されることになる。
【００１３】
　このように、冷却固化された棒状化粧料の受皿体開口部付近に位置する部分には、機械
的強度が高く、強い自己形状保持能力を発揮する外側密部分の一部である密肉厚部が縦長
に成形されるので、この外側密部分の密肉厚部が構造的に補強リブとして機能し、これに
より棒状化粧料の受皿体開口端縁に対向する部分の強度を大幅に強化し、この部分での棒
状化粧料の折れ発生を確実に防止する。
【００１４】
　すなわち、受皿体の開口部内周面に、周方向に沿って略等間隔毎に縦長な肉薄部を形成
したので、この肉薄部を形成した受皿体開口部分は、その肉厚が薄くなった分だけ熱伝導
率が高くなり、このため一定冷却雰囲気内に位置している棒状化粧料に対して均等に作用
しているはずの冷却力が、受皿体の肉薄部に対向する棒状化粧料部分に対しては、他の部
分に比べて強く作用することになり、この肉薄部に対向する棒状化粧料部分の冷却速度を
、他の部分に比べて高めることになる。
【００１５】
　このため、肉薄部は強冷却域を形成することになり、この肉薄部に対向する棒状化粧料
部分に成形される外側密部分は、他の部分に成形される外側密部分に比べて肉厚な密肉厚
部となり、かつこの密肉厚部は、肉薄部が縦長となっているので、縦長状に成形されるこ
とになる。また、この密肉厚部は、肉薄部が縦長となっていると共に、受皿体の開口端縁
に近づくに従って肉薄となっているので、受皿体の開口端縁に近づくに従って厚みが大き
くなる。
【００１６】
【実施例】
　以下、本発明の一実施例を、図１ないし図４を参照しながら説明する。
　図１は、本発明の一実施例のキャップ体２２を装着した状態における、右半分に受皿体
２が下降限に位置した状態を、そして左半分に受皿体２が上昇限に位置した状態を示した
全体縦断面である。
【００１７】
　外筒体７は、内周面に二条の螺溝９を刻設した合成樹脂製の直線円筒形状をした螺筒８
と、この螺筒８を不動に嵌入固定し、内鍔片を周設した下端開口部を充填口１１とした直
線円筒形状の外装筒１０と、この外装筒１０の螺筒８よりも上方に突出した上端開口部に
、外周面中央部に周設したフランジ１４を外装筒１０の上端面に当接させて嵌入固定され
、フランジ１４よりも上の筒片部分をキャップ体２２のための装着機能部分とした円筒片
状の装着筒１３と、から構成されている。
【００１８】
　なお、外装筒１０の下端に開口された充填口１１は、化粧料Ａの注入充填成形完了後に
、シールラベル１２の貼着により密閉される。
【００１９】
　内筒体１７は、略その全高さ範囲にわたって一対の縦長ガイド孔２０を開設して、螺筒
８に内装される、この螺筒８と略等しい高さのガイド筒部１９と、このガイド筒部１９の
上端から係止突条２１を介して延長設され、化粧料Ａの成形型面を形成する収納筒部１８
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とから構成され、その全体が金属製の直線円筒形状となっている。
【００２０】
　高いシール機能を発揮する弾性材製の円筒片状をしたシール筒体１５は、内筒体１７の
収納筒部１８の外周面下端部に密に摺接すると共に、その下端縁を内筒体１７の係止突条
２１に上方から係止させ、外周面下端に周設した鍔片１６を、外筒体７の螺筒８と装着筒
１３との間に密に嵌入位置させ、この鍔片１６の外周端縁を外筒体７の外装筒１０の内周
面に密摺接させることにより、内筒体１７の外筒体７に対する回動変位自在で抜け出し不
能な組付きを達成維持すると共に、外装筒１０の上端部と内筒体１７の収納筒部１８の下
端部との間の密閉シールを達成している。
【００２１】
　受皿体２は、外周面下端部に、縦長ガイド孔２０を貫いて螺溝９に螺合する一対の螺合
突片３を突設すると共に、内周面のやや上部寄りに保持突片４を突設した、内筒体１７内
に緩く摺動可能に嵌入する径寸法の直線円筒形状をしていて、その外周面上端部に、内筒
体１７の収納筒部１８内周面に軽く摺接して、受皿体２の内筒体１７に対する昇降摺動変
位を円滑なものとする摺接突周条５を周設すると共に、開口部内周面には、周方向に沿っ
て等間隔に六つ（図４参照）の幅広な縦溝状の肉薄部６を形成している。
【００２２】
　この肉薄部６は、受皿体２の開口端縁に近づくに従って深さを大きくする幅広な縦溝状
となっているので、肉薄部６を設けた受皿体２部分の肉厚は、受皿体２の開口端縁が最も
肉薄となっている。
【００２３】
　この図１に示した底充填型繰り出し容器を使用した化粧料Ａの成形は、図２に示すよう
に、受皿体２と外筒体７と内筒体１７とから構成された容器本体１を、受皿体２を下降限
（図２においては上昇限）に位置させると共に、内筒体１７の上端（図２においては下端
）開口部に型キャップ２３を密に組付け、開放された充填口１１から溶融状態となってい
る化粧料Ａを、受皿体２と内筒体１７と型キャップ２３とで形成される成形空間内に定量
充填し、そのまま一定冷却雰囲気内で冷却固化させて達成する。
【００２４】
　化粧料Ａの冷却固化成形は、従来からの場合と同様に、冷却を最も早期に受ける化粧料
Ａの外側から冷却固化が発生し、この外側に密度の高い外側密部分Ａ１が成形された後、
遅れて内側の内側粗部分Ａ２が成形されるが、受皿体２の開口端部付近における化粧料Ａ
の冷却固化は、図４に示すように、肉薄部６の位置する部分が強冷却域Ｃとなるので、こ
の肉薄部６に対向する部分に外側密部分Ａ１の密肉厚部Ａ１’が成形されることになる。
【００２５】
　また、この外側密部分Ａ１の密肉厚部Ａ１’は、受皿体２の開口端縁に近づくに従って
肉薄となる肉薄部６に対向して成形され、この肉薄部６は縦溝状となっているので、肉薄
部６の化粧料Ａに対する冷却強化の影響を受けて、肉薄部６に近く位置する内筒体１７の
収納筒部１８内の化粧料Ａ部分も強い冷却力を受け、その結果、縦方向の成形形態は、図
３に示すように、化粧料Ａの受皿体２の開口部から内筒体１７の収納筒部１８にかけての
部分にまたがって縦長に成形されることになる。
【００２６】
　このように、受皿体２の開口部付近の化粧料Ａには、強度の大きい外側密部分Ａ１の密
肉厚部Ａ１’が縦条状に成形されるので、この密肉厚部Ａ１’が補強リブとして機能して
、化粧料Ａの受皿体２開口部付近部分の機械的強度を充分に高めることになる。
【００２７】
【発明の効果】
　本発明は、上記した構成となっているので、以下に示す効果を奏する。
　冷却固化成形された棒状化粧料に機械的強度を付与する外側密部分の、受皿体の開口部
付近に位置する部分に、周方向に沿って略等間隔にかつ縦長に密肉厚部を形成することに
なるので、この密肉厚部が棒状化粧料に作用する外力に対して補強リブとして機能して棒
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状化粧料の強度を高め、もって棒状化粧料が受皿体での固定部分、特に受皿体の開口端縁
に対向する箇所で折れ易いと云う不都合の発生を無くし、受皿体による棒状化粧料の確実
で安定した固定保持を長期間にわたって達成維持することができ、良好な使用感を得るこ
とができる。
【００２８】
　棒状化粧料の外側密部分の密肉厚部は、他の外側密部分の厚みを減少させることなく成
形されるので、棒状化粧料の全体的な強度を低下させることなく、受皿体の開口端縁に対
向する部分の強度を増大させることができ、この強度の増大分だけ棒状化粧料の太さを細
くすることが可能となり、もって商品としての繰り出し容器全体の細身化をより充分に達
成することが可能となる。
【００２９】
　さらに、受皿体の開口部内周面に縦溝状の肉薄部を成形するだけで、棒状化粧料に対す
る、周方向に沿って略等間隔でかつ縦長となった部分的な強冷却を、一定の冷却雰囲気内
で簡単にかつ正確に達成することができ、もって冷却固化成形される棒状化粧料の外側密
部分に密肉厚部を付形することによる棒状化粧料の強度増大を簡単にかつ確実に達成する
ことができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の一実施例のキャップ体装着状態における、右半分が受皿体を下降限に位
置させた状態を、そして左半分が受皿体を上昇限に位置させた状態を示す、全体縦断面図
。
【図２】図１に示した実施例による、棒状化粧料の冷却固化成形状態を示す、左半分を縦
断面した全体半断面図。
【図３】図２に示した実施例により冷却固化成形された棒状化粧料の物性的な内部構造を
示す、要部拡大縦断説明図。
【図４】図２に示した実施例により冷却固化成形された棒状化粧料の物性的な内部構造を
示す、受皿体の開口端縁部で横断した要部拡大平断説明図。
【図５】従来の棒状化粧料の物性的内部構造を示す、要部拡大縦断説明図。
【図６】従来の棒状化粧料の物性的内部構造を示す、要部拡大平断説明図。
【符号の説明】
１ ； 容器本体
２ ； 受皿体
３ ； 螺合突片
４ ； 保持突片
５ ； 摺接突周条
６ ； 肉薄部
７ ； 外筒体
８ ； 螺筒
９ ； 螺溝
１０ ； 外装筒
１１ ； 充填口
１２ ； シールラベル
１３ ； 装着筒
１４ ； フランジ
１５ ； シール筒体
１６ ； 鍔片
１７ ； 内筒体
１８ ； 収納筒部
１９ ； ガイド筒部
２０ ； 縦長ガイド孔
２１ ； 係止突条
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２２ ； キャップ体
２３ ； 型キャップ
Ａ ； 化粧料
Ａ１ ； 外側密部分
Ａ１’； 密肉厚部
Ａ２ ； 内側粗部分
Ｃ ； 強冷却域

【図１】 【図２】
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