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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　剛性外層容器部用の外層と柔軟性内層容器部用の内層を有するパリソンをブロー成形に
よって成形した二重容器であって、
　　割金型によって前記パリソンの垂直方向の中間部を水平方向から挟み込んだ後にブロ
ー成形された下向き突出形の容器底部と、ピッチングスリットとを有し、前記容器底部の
少なくとも一部が前記割金型によって挟み込まれた部分であり、
　　前記容器底部が、前記容器底部の下向き突出形の部分の中心部の下側に、前記剛性外
層容器部の外層と前記柔軟性内層容器部の内層からなる底突出部を有し、該底突出部にお
いては、前記割金型が分離するとき該割金型と前記底突出部が干渉しないように形成され
、かつ前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性内層容器部の底突出部に
含まれる延長部が、前記割金型の合体時に同じ水平方向高さとなる突部によって形成され
た凹部を有し、該凹部が前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性内層容
器部の底突出部に含まれる延長部が互いに垂直方向にずれないように組み合っており、
　　前記ピッチングスリットは、少なくとも前記容器底部の一部と前記底突出部に形成さ
れ、また、前記内層が露出し、前記内層の掻き落とされた端部の両側に前記外層の掻き落
とされた端部が存在していることを特徴とする二重容器。
【請求項２】
　前記底突出部において、前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部が前記柔軟性
内層容器部の底突出部に含まれる延長部を包囲し、前記容器底部と前記底突出部の間にく
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びれ部を有している請求項１に記載の二重容器。
【請求項３】
　前記突部が、前記割金型の両方に形成されていて割金型合体時に突き当たる突部であっ
て、前記凹部が当該突部によって前記底突出部に形成された凹部である請求項１に記載の
二重容器。
【請求項４】
　請求項１～３の何れか一項に記載の二重容器の前記底突出部の周囲に、袴部材を取り付
けたスタンディング二重容器。
【請求項５】
　割金型を使用して、互いに接触して成形されかつ部分的に剥離可能な剛性外層容器部と
柔軟性内層容器部とを成形する二重容器の製造方法において、
　　前記剛性外層容器部用の外層と前記柔軟性内層容器部用の内層を有するパリソンの垂
直方向の中間部を、前記割金型によって水平方向から挟み込んだ後に、ブローして下向き
突出形の容器底部とピッチングスリットとを成形するステップを有し、前記容器底部の少
なくとも一部が前記割金型によって挟み込まれた部分であり、
　　前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と前記柔軟性内層容器部の底突出部
に含まれる延長部からなる前記容器底部が、該容器底部の下向き突出形の中心部の下側に
底突出部を形成し、該底突出部は前記割金型が分離するとき該割金型と前記底突出部が干
渉しないように形成され、かつ前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性
内層容器部の底突出部に含まれる延長部が、前記割金型の合体時に同じ水平方向高さとな
る突部によって形成された凹部を有し、該凹部が前記剛性外層容器部の底突出部に含まれ
る延長部と柔軟性内層容器部の底突出部に含まれる延長部が互いに垂直方向にずれないよ
うに組み合っており、
　　少なくとも前記容器底部の一部と前記底突出部に形成された前記ピッチングスリット
において、内層を露出させ、前記内層の掻き落とされた端部の両側に外層の掻き落とされ
た端部を存在させることを特徴とする二重容器の製造方法。
【請求項６】
　前記底突出部において、前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部が前記柔軟性
内層容器部の底突出部に含まれる延長部を包囲し、前記容器底部と前記底突出部の間にく
びれ部を有するように成型する請求項５に記載の二重容器の製造方法。
【請求項７】
　　前記突部が割金型の両方に形成されていて割金型合体時に突き当たる突部であって、
当該突部によって前記凹部を形成する請求項５に記載の二重容器の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、二重容器及びその製造方法に関する。さらに詳しくは、本発明は、デラミボ
トル、積層容器等と呼ばれることもある、比較的剛性な外容器と該外容器内で収容物の充
填量に対応して容量を変更可能な柔軟内容器とからなる二重容器及びその製造方法であっ
て、従来と大きく変わらない成形材料・成形装置によって容易に製造可能な二重容器及び
その製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　本明細書において、方向は、二重容器を垂直に立てた状態で示し、垂直方向すなわち上
下方向は二重容器が円筒形の場合その中心線の方向であり、水平方向は二重容器の中心線
の方向に直交する方向である。また、割金型とは、代表的には２分割した金型であるが、
それ以外の数に分割した金型を排除するものではない。
【０００３】
　容器は、収容物の一部を使用して収容物の量が減量しても、収容物が外気に触れること
なく収容物の酸化を防ぐことができることが望ましい。
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　すなわち、一般の容器において、収容物の充填後、容器内の空間を真空にしたり、窒素
ガス等の不活性ガスを充填すること等によって、充填容器を開封するまで収容物の酸化を
防ぐことは容易である。しかし、一般的な剛性容器では、容器を開封して収容物を一部消
費し、容器内に使用残りの収容物が残留している状態では、容器内に収容物の消費量に対
応した容積の外気が入り、残留収容物が酸化する。この酸化を防ぐため、収容物に酸化防
止剤を含有させることもあるが、酸化防止剤の含有は健康面等から好ましいことではない
。
【０００４】
　この残留収容物の酸化を防ぐため、容器を剛性外容器（剛性外層容器部）と柔軟内容器
（柔軟性内層容器部）で構成する。そして、収容物を一部消費しても、剛性外容器は変形
させず、自立性を維持し、柔軟内容器の容積を収容物の消費量に対応した量だけ減少させ
て柔軟内容器に外気を入れないようにした構成が製造され、調味料容器、化粧品容器等と
して使用されている。
【０００５】
　液体は、また、変形可能な容器に収容される場合がある。その場合、収容物の使用によ
って容器が当初形状から萎み変形する。萎み変形した容器は、醜くなり、例えばレストラ
ンのテーブル上に置くことが好ましくないという問題がある。また、容器の外面には、食
用に供するための注意書、賞味期限、アレルギー関連注意書き、性能等が記載されている
。前記容器の萎み変形によって、これらの記載が読み難くなったり、読むことが不可能に
なったりする問題がある。さらに、残留収容物の減少によって、残留収容物が容器の中間
部材や隅部に集まり、容器が平面上に垂直に立たなくなったり、残留収容物を容器より吐
出するために、残留収容物を容器の吐出口近傍に移動させなければならないという問題が
ある。
【０００６】
　この残留収容物の酸化を防ぐため、また容器の萎み変形の弊害を除くため、容器を剛性
外容器（剛性外層容器部）と柔軟内容器（柔軟性内層容器部）で構成する。収容物の使用
に当たり、剛性外容器は変形させず、柔軟内容器の容積を収容物の消費量に対応した量だ
け減少させて柔軟内容器には外気を入れないようにした構成が提案され、醤油等の液体調
味料容器等として使用されている。
【０００７】
　前述した剛外容器を変形させず、柔軟内容器の収容容積を収容物の消費量に対応した分
だけ減少させて、柔軟内容器に外気を入れないようにした構成の従来技術の二重容器とし
て、内容物が収容されるとともに該内容物の減少に伴いしぼみ変形する可撓性の内容器、
および該内容器が内装されており、弾性変形して該内容器との間に外気を吸入するための
吸気孔が形成された外容器を有する容器本体と、前記内容物を吐出する吐出口が天面部に
形成されており、該容器本体の口部に装着される吐出キャップと、外部と前記吸気孔とを
連通する外気導入孔と、該外気導入孔と前記吸気孔との連通およびその遮断を切り替える
空気弁部と、を備える吐出容器であって、前記内容器内に、前記内容物よりも圧縮されや
すい気体が収容されて気体スペースが形成されており、前記気体の容量が前記内容器の容
量の４％以上であり、前記気体は、前記吐出口から前記内容物を吐出させるために当該吐
出容器を傾けて吐出姿勢にした際、前記内容器内を速やかに移動するものである、吐出容
器が提案されている（例えば、特許文献１参照）。
【０００８】
　前述した剛性外容器を変形させず、柔軟内容器の容積を収容物の消費量に対応した分だ
け減少させて、外気が入らず萎み変形する柔軟内容器を有する構成の二重容器において解
決しなければならない問題は、製造時に柔軟内容器は外容器の内面に接触していて、収容
物の消費量に対応して柔軟内容器が外容器の内面から剥離して柔軟内容器と外容器の間に
外気を吸入しなければならないことである。この外気の吸入のための開口を比較的容易に
形成することを特徴とする従来技術として、外殻を形成する外層と、該外層に剥離自在に
積層し、内袋を形成する内層とから成る合成樹脂製ブロー成形容器であって、口筒部の周
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壁に形成した前記内層の膨出部の先端部近傍に積層する外層部分で、前記先端部周縁を基
端部として、該基端部を引き千切り可能に扁平状の摘み片を起立形成し、該基端部はノッ
チ状の形状とし、前記内層の膨出部は容器のブロー成形時に口筒部の周壁の一部を外層と
共に膨出成形することにより形成したものとし、前記摘み片は内層の先端部近傍に積層す
る外層部分をブロー成形に使用する割金型の合わせ面でプレス状にして形成したものとし
、前記基端部のノッチ状の形状は前記膨出部の形成時に金型キャビティの形状に沿って形
成したものとし、該摘み片により、前記内層の先端部近傍から外層を剥離状に除去して、
前記外層と内層の間に外気を導入する吸気孔を開設する構成とした合成樹脂製ブロー成形
容器が提案されている（例えば、特許文献２参照）。
【０００９】
　一方、二重容器の底部は、剛性外容器用の材料と柔軟内容器用の材料からなるパリソン
を割金型の上下方向の中間部で挟み込んだ後に、ブローして形成される。従って、二重容
器の底部のパーティングラインは、相互の剥離性を有する剛性外容器用の材料と柔軟内容
器用の材料が一体化している。従って、二重容器の底部のパーティングラインにおいては
、特別な対策を施さない限りフォーカス剛性外容器用の材料と柔軟内容器用の材料がやが
て剥離して、剛性外容器と柔軟内容器の間に外気が入る隙間ができる。その結果、二重容
器の収容物が減少して柔軟内容器の容積が減少すると、上端の注ぎ口部に固着されている
柔軟内容器の底部が、剛性外容器の底部から持ち上がってしまう。
【００１０】
　柔軟内容器の底部が剛性外容器の底部から持ち上がると、柔軟内容器にしわ等が発生し
、本来の略円筒形や略矩形から変形する。その結果、例えば注ぎ出しポンプの吸入パイプ
が底部付近まで延びていたとしても、収容物が残留してしまう。この収容物の残留は、経
済的に好ましくないだけでなく、見栄えも悪く、特に化粧品用容器等としては好ましくな
い。他方、この残留の量は、柔軟内容器の変形の仕方が個々の容器によって異なることか
ら、一定でなく、所定の使用可能量を収容するには、所定量より多くの収容物を余分に充
填しておかなければならないという無駄が余儀なくされる。
【００１１】
　従来は、このような収容量の減少した柔軟内容器の底部が剛性外容器の底部から持ち上
がるという問題を解決するための構成の一つとして、柔軟内容器の底部をポンプデイスペ
ンサーによって剛性外容器の底部に押し付けることが提案されている（例えば、特許文献
３参照）。
【００１２】
　柔軟内容器の底部が剛性外容器の底部から持ち上がるという問題を解決するための他の
構成として、ブロー成形容器の底部の下側に、パリソンの上下方向の中間部を水平方向か
ら挟み込んで形成した突条をパーティング上に形成し、同時に、このパーティング上の突
条を、割金型のパリソンを挟み込む部分に形成した突出・嵌凹部によって互いに押し込む
ことによって、柔軟内容器の延長部と剛性外容器の延長部を互いに入り組ませることを提
案している（例えば、特許文献４第５図参照）。
【００１３】
　柔軟内容器の底部が剛性外容器の底部から持ち上がるという問題を解決するためのさら
に他の構成として、容器底シール部の略中央領域に、パリソンの上下方向の中間部を水平
方向から挟み込むことによってシール突条を形成し、該シール突条に対応する部分の柔軟
内容器の材料と剛性外容器の材料の層間に接着層を形成する構成が提案されている（例え
ば、特許文献５参照）。このシール突条は、柔軟内容器の材料と剛性外容器の材料を強固
に接着して柔軟内容器の底部が剛性外容器の底部から持ち上がるという問題を解決するこ
とに加えて、柔軟内容器の底部と剛性外容器の底部が剥離することによって二重容器の底
部の強度が減少することを抑えることができる。
【００１４】
　さらに、柔軟内容器の底部と剛性外容器の底部のパーティングラインを塗膜層によって
被覆密封することや、パーティングラインを外側（下側）から樹脂層によって覆うことが
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提案されている（例えば、特許文献６，７参照）。
【００１５】
　これらのいずれの従来技術は、二重容器の上方部分において、互いに剥離した柔軟内容
器と剛性外容器の間に外気を取り入れる開口や隙間を形成する。一方、柔軟内容器と剛性
外容器の底部においては、そのための特別な構成によって両者を強固に固着一体化して、
底部に外気を取り入れる開口や隙間を形成しないようにする。その結果として、柔軟内容
器の底部を柔軟内容器の底部に固着して収容物の減少があっても、柔軟内容器の底部を剛
性外容器の底部から分離して持ち上がることがないようにしている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１６】
【特許文献１】特許第５２９５４６０号公報
【特許文献２】特許第４９３６２４９号公報
【特許文献３】特許第３６６７８２６号公報
【特許文献４】特許第４３１４４２３号公報
【特許文献５】特許第３８７４１７０号公報
【特許文献６】特許第３７１０６１５号公報
【特許文献７】特許第３７６２１０５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１７】
　特許文献１によって提案された吐出容器は、内容物が粘性の低い純水に似た粘性の液体
、例えば醤油、酢等のいわゆる液体調味料である場合には、所定の作動、すなわち外容器
を変形させず、柔軟内容器の容積を収容物の消費量に対応した分だけ減少させて、柔軟内
容器に外気を入れないようにして内容物の酸化を防止することができる。しかし、内容物
の消費が進んで収容物が減少して底部から離れる問題については、何ら対策が取られてい
ない。
【００１８】
　引用文献２に開示された合成樹脂製ブロー成形容器においても、内容物の消費が進んで
収容物が減少して内容器の内容積が小さくなり、内容器の底部が外容器の底部から離れて
上昇する問題については、何ら対策が取られていない。
【００１９】
　引用文献３に開示された積層剥離容器は、容器の底部をポンプディスペンサーを押し付
けるのであり、積層剥離容器がポンプディスペンサーを有することが必須の要件である。
従って、引用文献３に開示された発明の実施可能範囲は、狭いものである。
【００２０】
　引用文献４に開示されたブロー成形容器は、成型用割金型が突き当て面より突出した食
い込み部を有する。成型用割金型が突き当て面より突出した食い込み部があると、成型用
割金型の製造コストが高くなることに加えて、突出した食い込み部が金型の保管管理を困
難にし、またメンテナンス、修理等を効率的に行うことを妨げる。
【００２１】
　引用文献５に開示されたブロー成形容器の接着層は、接着剤流路を有する複雑な構成の
多層押し出し成型用ダイスを使用し、そのための複雑な作動制御回路も必要である。従っ
て、接着層を有しないものに比較して、製造コストが非常に高くなることは避けられない
。
【００２２】
　引用文献６に開示された柔軟内容器の底部と剛性外容器の底部のパーティングラインを
塗膜層によって被覆密封することや、引用文献７に開示されたパーティングラインを樹脂
層によって覆うことは、成形後に一加工が加わることであり、生産効率が下がり、製造コ
ストを上げる好ましくない構成である。
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【００２３】
（発明の目的）
　本発明は、比較的剛性な外容器と、該外容器内で収容物の充填量に対応して容量を変更
可能な柔軟内容器とからなる二重容器の上述した問題に鑑みてなされたものである。本発
明は、従来と大きく変わらない成形材料・成形装置によって容易に製造可能で、内容物が
消費されて収容物が減少して柔軟性内容器の内容積が小さくなっても、内容器の底部が外
容器の底部から離れて上昇することがない二重容器及びその製造方法を提供することを目
的とする。
【課題を解決するための手段】
【００２４】
　第１発明は、剛性外層容器部用の外層と柔軟性内層容器部用の内層を有するパリソンを
ブロー成形によって成形した二重容器であって、
　　割金型によって前記パリソンの垂直方向の中間部を水平方向から挟み込んだ後にブロ
ー成形された下向き突出形の容器底部と、ピッチングスリットとを有し、前記容器底部の
少なくとも一部が前記割金型によって挟み込まれた部分であり、
　　前記容器底部が、前記容器底部の下向き突出形の部分の中心部の下側に、前記剛性外
層容器部の外層と前記柔軟性内層容器部の内層からなる底突出部を有し、該底突出部にお
いては、前記割金型が分離するとき該割金型と前記底突出部が干渉しないように形成され
、かつ前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性内層容器部の底突出部に
含まれる延長部が、前記割金型の合体時に同じ水平方向高さとなる突部によって形成され
た凹部を有し、該凹部が前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性内層容
器部の底突出部に含まれる延長部が互いに垂直方向にずれないように組み合っており、
　　前記ピッチングスリットは、少なくとも前記容器底部の一部と前記底突出部に形成さ
れ、また、前記内層が露出し、前記内層の掻き落とされた端部の両側に前記外層の掻き落
とされた端部が存在していることを特徴とする二重容器である。
【００２５】
　　第２発明は、第１発明の二重容器の前記底突出部の周囲に、袴部材を取り付けたスタ
ンディング二重容器である。
【００２６】
　　第３発明は、割金型を使用して、互いに接触して成形されかつ部分的に剥離可能な剛
性外層容器部と柔軟性内層容器部とを成形する二重容器の製造方法において、
　　前記剛性外層容器部用の外層と前記柔軟性内層容器部用の内層を有するパリソンの垂
直方向の中間部を、前記金型によって水平方向から挟み込んだ後に、ブローして下向き突
出形の容器底部とピッチングスリットとを成形するステップを有し、前記容器底部の少な
くとも一部が前記割金型によって挟み込まれた部分であり、
　　前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と前記柔軟性内層容器部の底突出部
に含まれる延長部からなる前記容器底部が、該容器底部の下向き突出形の中心部の下側に
底突出部を形成し、該底突出部は前記割金型が分離するとき該割金型と前記底突出部が干
渉しないように形成され、かつ前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部と柔軟性
内層容器部の底突出部に含まれる延長部が、前記割金型の合体時に同じ水平方向高さとな
る突部によって形成された凹部を有し、該凹部が前記剛性外層容器部の底突出部に含まれ
る延長部と柔軟性内層容器部の底突出部に含まれる延長部が互いに垂直方向にずれないよ
うに組み合っており、
　　少なくとも前記容器底部の一部と前記底突出部に形成された前記ピッチングスリット
において、内層を露出させ、前記内層の掻き落とされた端部の両側に外層の掻き落とされ
た端部を存在させることを特徴とする二重容器の製造方法である。
【００２７】
　　本発明の実施態様は、以下の通りである。
　　第１発明の前記底突出部において、前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部
が前記柔軟性内層容器部の底突出部に含まれる延長部を包囲し、前記容器底部と前記底突
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出部の間にくびれ部を有している。
【００２８】
　　第１発明の前記突部が、前記割金型の両方に形成されていて割金型合体時に突き当た
る突部であって、前記凹部が当該突部によって前記底突出部に形成された凹部である。
【００２９】
　　第３発明の前記底突出部において、前記剛性外層容器部の底突出部に含まれる延長部
が前記柔軟性内層容器部の底突出部に含まれる延長部を包囲し、前記容器底部と前記底突
出部の間にくびれ部を有するように成型する。
【００３０】
　　第３発明の前記突部が、割金型の両方に形成されていて割金型合体時に突き当たる突
部であって、当該突部によって前記凹部を形成する。
【発明の効果】
【００３１】
　本発明によれば、従来と大きく変わらない成形材料・成形装置によって容易に製造可能
で、内容物が消費されて収容物が減少して柔軟性内容器の内容積が小さくなっても、内容
器の底部が外容器の底部から離れて上昇することがない二重容器及びその製造方法を構成
し、またこれらを有効に実施するスタンディング二重容器を構成することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】実施形態の二重容器の製造方法によって製造された二重容器の縦断面図である。
【図２】図１の線II－IIに沿った、第１実施形態の二重容器の製造方法によって製造され
た二重容器の円筒側壁部の拡大断面図である。
【図３】（ａ）は割金型の底部分の正面である。（ｂ）は右側の割金型の底部分の左側面
である。
【図４】（ａ）は割金型で挟み込んだ後のパリソンの下方部の正面図である。（ｂ）は割
金型で挟み込んだ後のパリソンの下方部の左側面図である。
【図５】（ａ）は割金型で挟み込んだ後にブローして膨らんだ状態のパリソンの下方部の
正面図である。（ｂ）は割金型で挟み込んだ後にブローして膨らんだ状態のパリソンの下
方部の左側面図である。（ｃ）は（ａ）に記載した線Ｖｃ－Ｖｃに沿った部分断面図であ
る。
【図６】（ａ）は成形後にパリソン余剰バリを切り欠いた二重容器の下方部の正面図であ
る。（ｂ）は成形後にパリソン余剰バリを切り欠いた二重容器の下方部の左側面図である
。（ｃ）は（ａ）に記載した線VIｃ－VIｃに沿った部分断面図である。
【図７】（ａ）は実施態様の底突出部の第１実施例の断面説明図である。（ｂ）は実施態
様の底突出部の第２実施例の断面説明図である。（ｃ）は実施態様の底突出部の第３実施
例の断面説明図である。（ｄ）は実施態様の底突出部の第４実施例の断面説明図である。
（ｅ）は実施態様の底突出部の第４実施例の側面説明図である。
【図８】袴部の斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００３３】
　以下に、本発明の二重容器及びその製造方法を図に基づいて説明する。本発明の実施態
様の製造方法によって製造される二重容器１０は、図１に示すように、口部１２，首肩部
１４、円筒部１８，底部２０，底突出部２１，ポンプ２２付きキャップ２４、袴部２６か
らなる。
【００３４】
　二重容器１０は、パリソンＰの形態で供給された成形材料を、ブロー成形によって成形
して作られる。二重容器１０を形成するパリソンＰは、図２の円筒部１８の拡大断面図か
ら容易に推定できるように、内側から、低密度ポリエチレン（ＬＤＰＥ）層３１、ポリオ
レフィン系接着性樹脂等の接着剤層３２、及びエチレンビニルアルコール共重合体（ＥＶ
ＯＨ）層３３の３層の柔軟性内層３６と、ポリプロピレン（ＰＰ）の剛性外層３８とから
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なる。柔軟性内層３６の外面と剛性外層３８の内面の間には、接着性はなく、容易に剥離
可能である。
【００３５】
　パリソンＰをブロー成形するための割金型Ｄ１，Ｄ２の下方部は、図３（ａ）及び（ｂ
）に示すように、円筒部１８を成形するための金型円筒部６１，袴部２６を取付るための
袴取付小径部６２ｍを形成する金型袴取付小径部６２ｎ及びその下の袴取付大径部６４ｍ
を形成する金型袴取付大径部６４ｎ，底部２０を形成するための金型円錐底部６６，底突
出部２１を形成するための金型底突出形成部６８，及び円錐底部６６及び底突出形成部６
８によって挟み込まれた部分より下方のパリソンＰの部分であるパリソン余剰バリ６０（
図４，５に示す）を受け入れるパリソン余剰バリ受け凹部６９を有する。
　金型袴取付大径部６４ｎには、通気凹部６７ｎを形成するための金型通気凹部形成凸部
６７ｍが形成される。
【００３６】
　次に、割金型Ｄ１，Ｄ２を使用したブロー成形法を説明する。割金型Ｄ１，Ｄ２を、図
３（ｂ）に示すように、対向して配置する。この状態で、割金型Ｄ１，Ｄ２の間にパリソ
ンＰを図３（ａ）及び（ｂ）に想像線で示すように挿入する。
【００３７】
　続いて、割金型Ｄ１，Ｄ２を閉じる。その結果、パリソンＰは、図４（ａ）及び（ｂ）
に示すように、円筒部１８を形成するためのブロー前円筒部７０，底部２０を形成するた
めのブロー前円錐底部７２，底突出部２１を形成するためのブロー前底突出部７４、及び
下方のパリソン余剰バリ６０を有するように成形される。下方のパリソン余剰バリ６０は
略平面状で、ブロー前円錐底部７２からピンチオフラインＰＬを介して下方へパーティン
グライン７８に沿って延びている。
【００３８】
　続いて、パリソンＰ内にブローの吹き込みがなされる。その結果、パリソンＰは、図５
（ａ）、（ｂ）及び（ｃ）に示すように、円筒部１８，底部２０，及び底突出部２１が成
形される。ピンチオフラインＰＬ及びパリソン余剰バリ６０は、変形されずに維持される
。
【００３９】
　次に，成形されたパリソンＰは、図６（ａ）、（ｂ）及び（ｃ）に示すように、パリソ
ン余剰バリ６０が，ピンチオフラインＰＬに沿って掻き落とされる。この結果、底部２０
のパリソン余剰バリ６０が付いていたパーティングライン７８上の部分は、ピッチングス
リット形成部ＰＳとなる。ピッチングスリット形成部ＰＳは，図６（ｃ）に示すように、
底部２０の中心領域において、及び底突出部２１の周囲では、柔軟性内層３６が露出し、
柔軟性内層３６の掻き落とされた端部の両側に剛性外層３８の掻き落された端部が存在す
りょうになる。
【００４０】
　底突出部２１の内部構成は、図７（ａ）に示すように、外層が内層を隙間なく包み込む
。
　しかし、底突出部２１の内部は、図７（ｂ）に示すように、柔軟性内層３６の内部に空
間が存在してもよい。
　底突出部２１の内部は、図７（ｃ）に示すように、割金型Ｄ１，Ｄ２の突き当たり部分
に互い違いに突出部を設けて、柔軟性内層３６及び剛性外層３８の積層部を蛇行するよう
にしてもよい。
　さらに、底突出部２１の内部は、図７（ｄ）に示すように、割金型Ｄ１，Ｄ２の突き当
たり部分の同一位置に突出部を設けて、柔軟性内層３６及び剛性外層３８を貫通する穴９
０を設けてもよい。
【００４１】
　パリソン余剰バリ６０が掻き落とされた二重容器１０の成型品に、図８に示す袴部２６
が取付られる。
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　袴部２６は、円筒形で、底部が密封されている。袴部２６の内面の上端部には、袴取付
小径部６２ｍに係合する袴内側周突起２６ｂが形成されている。袴内側周突起２６ｂには
、金型袴取付大径部６４ｎの通気凹部６７ｎと協働して袴内の通気を行うための袴通気凹
部２６ｎが形成されている。
　袴部２６の底部が密封されないように構成されているときは、金型袴取付大径部６４ｎ
の通気凹部６７ｎ及び袴通気凹部６７ｍが不要であることはもちろんである。
【００４３】
　以上のようにして作られた二重容器１０は、内容物の充填後、少なくとも底部２０の中
央領域のパリソン余剰バリ６０が掻き落とされた部分の柔軟性内層３６及び剛性外層３８
が露出している部分すなわちピッチングスリット形成部ＰＳにおいて、柔軟性内層３６と
剛性外層３８が剥離し、両者の間に隙間ができる。その結果、収容物が減少して柔軟性内
容器の内容積が小さくなっても、この隙間から外気が入り、小さくなった柔軟性内容器の
内容積が剛性外容器の中で維持される。一方、柔軟性内容器の底部は、底突出部２１によ
って剛性外容器の底部に固着されているから、柔軟性内容器の底部が剛性外容器の底部か
ら離れて持ち上がることはない。
【符号の説明】
【００４４】
Ｐ　　　　　　　パリソン
ＰＬ　　　　　　ピンチオフライン
ＰＳ　　　　　　ピッチングスリット形成部
Ｄ１，Ｄ２　　　二重容器
１２　　　　　　口部
１８　　　　　　円筒部
２０　　　　　　底部
２１　　　　　　底突出部
２６　　　　　　袴部
３６　　　　　　柔軟性内層
３８　　　　　　剛性外層
６０　　　　　　パリソン余剰バリ
６１　　　　　　金型円筒部
６２ｍ　　　　　袴取付小径部
６２ｎ　　　　　金型袴取付小径部
６４ｍ　　　　　袴取付大径部
６４ｎ　　　　　金型袴取付大径部
６６　　　　　　金型円錐底部
６７ｎ　　　　　通気凹部
６８　　　　　　金型底突出形成部
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