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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ナイロン繊維、ポリエステル繊維、アクリル繊維またはそれらを混合した繊維を長手方
向に集束してなる棒状の本体部と、前記本体部の長手方向端面に多数の繊維が毛羽立つ構
造を有する起毛部と、を備えるペン先の製造方法であって、繊維を長手方向に集束してな
る繊維棒材の長手方向を円筒状の回転砥石の回転軸に直交する平面と並行を保持し、前記
繊維棒材の長手方向端部を前記回転砥石によって前記本体部の長手方向と干渉するように
研磨することにより、前記本体部の長手方向端面に前記起毛部を形成することを特徴とす
るペン先の製造方法。
【請求項２】
　前記本体部の長手方向端面の形状を前記本体部の長手方向に対して斜面状とすることを
特徴とする請求項１に記載のペン先の製造方法。
 

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ペン先、塗布具及びペン先の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　筆記具、化粧具等の塗布具は、起毛部を設けることで、塗布の際にやわらかい筆記感、
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肌触り等を得るものが存在する。
【０００３】
　たとえば、特許文献１（図１等）においては、基材の表面に起毛部を有する塗布具が開
示されている。特許文献１における起毛は、基材の表面にパイルと呼ばれる短繊維を植毛
させるフロック加工により実現される。ここで、フロック加工とは、基材の表面に接着剤
を塗布し、直流高電圧をかけ静電気を帯びさせ、パイルを植毛させる方法である。
【０００４】
　しかしながら、フロック加工ではパイルを接着剤により基材と接着させるため、接着剤
の接着力の低下等により、パイルが基材から脱落してしまう問題がある。また、基材の毛
細管力により塗布液を起毛部まで吸い上げ、該起毛部で塗布する塗布具として用いる場合
、接着剤が基材から起毛部への塗布液の流出を阻害し、インクフローが悪化する問題があ
る。さらに、フロック加工の製造工程は、通常、基材の成形工程と植毛工程の２段階の工
程を要し、また、植毛工程においては別途の植毛加工設備が必要となるため、製造工程が
冗長であるとともに製造設備への投資負担も大きい。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平１０－１９２０４５
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は上記事情に鑑みなされたものであり、その課題とする処は、起毛の脱落を抑え
、インクフローを良好に維持できるペン先を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記課題を解決するための一手段は、ナイロン繊維、ポリエステル繊維、アクリル繊維
またはそれらを混合した繊維を長手方向に集束してなる棒状の本体部と、前記本体部の長
手方向端面に多数の繊維が毛羽立つ構造を有する起毛部と、を備えるペン先であって、前
記起毛部と前記本体部が一連一体として形成されることを特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明は、以上のように構成することで、起毛の脱落を抑え、インクフローを良好に維
持できるペン先を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明に係るペン先の一例を示す側面図である。
【図２】本発明に係るペン先の一例を示す斜視図である。
【図３】本発明に係る塗布具の一例を示す側面図である。
【図４】本発明に係る塗布具の一例を示す側面図である。
【図５】本発明に係るペン先の製造方法の一例を示す斜視図である。
【図６】本発明に係るペン先の製造方法の一例を示す側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本実施の形態の第一の特徴は、ナイロン繊維、ポリエステル繊維、アクリル繊維または
それらを混合した繊維を長手方向に集束してなる棒状の本体部と、前記本体部の長手方向
端面に多数の繊維が毛羽立つ構造を有する起毛部と、を備えるペン先であって、前記起毛
部と前記本体部が一連一体として形成されることを特徴とするものである。
　このようにペン先を構成することで、起毛部が本体部と同一の繊維素材で一連一体に形
成され、フロック加工品のように起毛部を接着剤で本体部と接合するものではないため、
接着力の低下等により起毛部が脱落する問題を防止できる。また、本体部と起毛部の繊維
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間で接着剤等の目詰まりが発生しないため、本体部から起毛部への塗布液の流出を十分確
保でき、インクフローを良好に維持できる。
【００１１】
　本発明は、上記のとおり、本体部がナイロン繊維、ポリエステル繊維、アクリル繊維ま
たはそれらを混合した繊維を長手方向に集束してなる棒状の本体部と起毛部からなるペン
先であり、本体部の繊維の毛細管力により塗布液を吸い上げ、本体部に連続して形成され
ている起毛部まで塗布液を浸透させ、該起毛部で塗布できるものを第一には想定している
が、起毛部に直接塗布液等を浸透、付着させて塗布するものであってもよい。
【００１２】
　本体部の形状については棒状とだけ述べており、特定の形状に限定するものではなく、
たとえば、円柱状、角柱状等のいずれの形状でもよい。また、本体部の後端形状について
は、塗布具に組み付けるホルダー等に固定できるよう特定の形状に加工してあっても差し
支えない。
【００１３】
　起毛部は、後述するように繊維棒材の長手方向端部を研磨することにより本体部と同一
の繊維素材で本体部と一連一体に形成されているものである。
【００１４】
　起毛部の外形形状については制限を課すものではなく、たとえば、本体部の長手方向端
面の垂直軸方向に一定の厚みを持って円柱状としてもよいし、起毛部の厚みを斜面状に変
化させた斜切円柱状としてもよい。また、起毛部中央付近が緩やかに盛りあがるドーム型
の形状等であってもよい。
　尚、起毛部を本体部の長手方向端面の垂直軸方向に一定の厚みを持って形成すると、起
毛部の先端面を塗布対象に平行に接触させ塗布した際に起毛部の先端面がほぼ均一に撓む
ため、起毛部全体に亘って均一な塗布を実現できる点でメリットがある。
【００１５】
　起毛部の各繊維の長さについても制限するものではなく、たとえば、起毛部の各繊維長
さは全て一定に揃っていてもよいし、各繊維長さがランダムであってもよい。
　ここで、起毛部の各繊維の長さをランダムにすれば、起毛部には短い繊維と長い繊維が
混在することになる。短い繊維は長い繊維より反発力が強いため、短い繊維が長い繊維を
支持することで起毛部の繊維全体の毛羽立たちを良くする効果がある。また、短い繊維が
含まれることで、起毛部の繊維の重量が小さくなる。よって、前記のように起毛部中の各
繊維の長さをランダムにすることで、毛羽立ちが良くなり、また、繊維の重量感を軽減す
ることができ、肌触りのよい柔らかい起毛を実現することも可能である。
【００１６】
　起毛部の各繊維の繊維方向（毛羽立つ方向）についても制限するものではないが、各繊
維の繊維方向がほぼ一定であれば、起毛部の各繊維の毛波が揃うため、塗布の際に自然な
塗布感を得ることができる。
【００１７】
　尚、起毛部の各繊維の長さ及び繊維方向の両方がほぼ一定であれば、起毛部の先端面を
塗布対象に平行に押圧し起毛部の先端面に一定の荷重を加えた場合に、起毛部の先端面が
均一に撓むため、起毛部位による塗布範囲にばらつきが少なく、起毛部全体に亘ってより
均一な塗布を実現できる。
【００１８】
　起毛部の各繊維の形状についても制限を課すものではなく、直線型、湾曲型など様々な
形状を選びうる。
【００１９】
　使用する繊維は一定の太さの繊維のみならず二種類の異なる太さの繊維を使用してもよ
い。異なる太さの繊維を適当な比率で混在させることで、毛羽立ちの良さと肌触り具合を
調整することが可能である。たとえば、太い繊維の量を多くすれば良好な毛羽立ち効果が
得られるが、起毛の柔らかさが軽減する。一方、太い繊維の量を少なくすれば、毛羽立効
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果が軽減するが、起毛の柔らかさが実現できる。異なる太さの繊維の配分は、用途に応じ
て適宜設定できる。
【００２０】
　本実施の形態の第二の特徴として、第一の特徴に加えて、本体部の長手方向端面の形状
を本体部の長手方向に対して斜面状とすることを特徴とするものである。
　このようにペン先を構成することで、塗布部位である起毛部が、斜面状とした長手方向
端面に形成されるため、塗布する際に塗布対象に対してペン先を斜めに保持することにな
り、塗布具の保持のし易さ等が向上する。
　また、本体部の長手方向端面を長手方向に対して斜面状にすると、本体部の長手方向端
面の面積が必然的に大きくなり、十分な起毛領域を確保できるメリットがある。たとえば
、本体部を細長い円柱とし、円柱の長手方向端部を斜面状に加工すると、円柱の端面は楕
円状になり、該端面の面積は、加工を施さない場合の端面の面積（この場合、円柱の上面
である正円の面積）より必然的に大きくなる。これは、小径の繊維棒材をペン先に用いた
場合でも十分な起毛領域を確保できる点で効果がある。
【００２１】
　尚、斜面状に形成した本体部の端面は厳密に平坦である必要はなく、多少カーブした形
状であってもよい。たとえば、ネイル形状など多少湾曲した形状も含まれる。
【００２２】
　また、斜面状とする端面の数を限定するものでもなく、複数の端面が形成されていても
よいし、端面の数が特定できないような場合、たとえば、本体部の長手方向端部が円錐状
に形成されているような場合も範疇である。
【００２３】
　本実施の形態の第三の特徴としては、第一または第二の特徴を有するペン先の本体部を
塗布具本体部に固定してなる塗布具とするものである。
　このように塗布具を構成することで、ペン先は本体部を介して塗布具本体部に固定され
るため、起毛部の仕様が異なるペン先であっても、ペン先の本体部の形状（外径の大きさ
等）が変わらない限り共通の塗布具本体部を使用できる。したがって、ペン先を交換する
だけで、様々な起毛部を有する塗布具を提供することができ、塗布具本体部の設計費用等
を抑えることができる。
【００２４】
　尚、塗布具としては、第一には、ペン先の本体部の毛細管力を利用し、塗布具本体の内
部に存する塗布液をペン先の本体部で起毛部まで吸い上げ起毛部で塗布するもの、第二に
は、本体部の毛細管力を利用するのではなく、起毛部に塗布材等を直接塗布し使用するも
のが考えられる。
【００２５】
　本実施の形態の第四の特徴としては、第一または第二の特徴を有するペン先の製造方法
であって、繊維棒材の長手方向端部を研磨することで、繊維棒材の長手方向端面に起毛部
を形成するようにしたものである。
　このようにペン先の製造方法を構成することで、繊維棒材の長手方向端部の繊維が研磨
により解れ、繊維棒材の長手方向端面に起毛部が形成される。すなわち、繊維棒材自体を
研磨することで繊維棒材の一部として起毛部が形成されるため、ペン先の本体部と起毛部
を接着させるフロック加工品特有の接着力の低下等に起因する起毛部の脱落という問題は
生じない。また、起毛部は本体部と繊維の連続性があり、フロック加工のようにペン先の
本体部と起毛部の繊維間で接着剤等の目詰まりが発生しないため、本体部から起毛部への
塗布液の流出を十分確保でき、インクフローを良好に維持できる。
【００２６】
　尚、研磨対象である繊維棒材の形状は、成果物として得たいペン先の特性や形状に合わ
せたものを適時選択可能である。たとえば、繊維棒材の形状は円柱状でもよいし、砲弾状
でもよい。
【００２７】
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　本実施の形態の第五の特徴としては、第四の特徴に加えて、研磨を、繊維棒材の長手方
向が円筒状の回転砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持し行うものである。
　このようにペン先の製造方法を構成することで、回転砥石により効率よく研磨が実現で
きるとともに繊維棒材の繊維方向（長手方向）に沿って研磨されるため、繊維の流れに沿
った自然な毛並みを有する起毛部が形成される。
【００２８】
　尚、上記したように、繊維棒材の長手方向が円筒状の回転砥石の回転軸に直交する平面
と平行を保持する点が重要であり、それ以外の点については常法に従い適宜選択すればよ
く、他の制限を課すものではない。つまり、研磨時に繊維棒材の長手方向が円筒状の回転
砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持するという条件が満たされている限り、繊維棒
材の位置及び姿勢は固定される必要はなく、同様に回転砥石の位置及び姿勢も固定される
必要はない。これらを踏まえた具体例として以下のような研磨方法が考えられる。
【００２９】
（１）回転砥石の位置が固定され、かつ、繊維棒材が、繊維棒材の長手方向が回転砥石の
回転軸に直交する平面と平行を保持しながら、回転砥石に向かって一定速度で搬送されて
いる。繊維棒材がそのまま一定速度で搬送されながら、繊維棒材端部と回転砥石が干渉し
、繊維棒材端部が研磨される。
【００３０】
（２）繊維棒材の位置及び姿勢が固定され、かつ、回転砥石が、繊維棒材の長手方向が回
転砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持しながら、繊維棒材に向かって一定速度で搬
送されている。回転砥石がそのまま一定速度で搬送されながら、繊維棒材端部と回転砥石
が干渉し、繊維棒材端部が研磨される。
【００３１】
（３）繊維棒材が、繊維棒材の長手方向が回転砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持
しながら、回転砥石に向かって一定速度で搬送されている。研磨する際に繊維棒材が一定
時間停止し、停止時間中において回転砥石が回転砥石の回転軸に直交する平面上を任意に
移動しながら繊維棒材端部を研磨する。
【００３２】
（４）回転砥石の位置が固定され、かつ、繊維棒材が、繊維棒材の長手方向を軸として軸
回転しつつ、繊維棒材の長手方向が回転砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持しなが
ら、回転砥石に向かって一定速度で搬送されている。繊維棒材がそのまま一定速度で搬送
されながら、繊維棒材端部と回転砥石が干渉し、繊維棒材端部が研磨される。
【００３３】
（５）繊維棒材が、繊維棒材の長手方向を軸として軸回転しているが繊維棒材の位置は固
定され、かつ、回転砥石が、繊維棒材の長手方向が回転砥石の回転軸に直交する平面と平
行を保持しながら、繊維棒材に向かって一定速度で搬送されている。回転砥石がそのまま
一定速度で搬送されながら、繊維棒材端部と回転砥石が干渉し、繊維棒材端部が研磨され
る。
【００３４】
（６）繊維棒材が、繊維棒材の長手方向を軸として軸回転しつつ、繊維棒材の長手方向が
回転砥石の回転軸に直交する平面と平行を保持しながら、回転砥石に向かって一定速度で
搬送されている。研磨する際に繊維棒材が軸回転を維持したまま一定時間停止し、停止時
間中において回転砥石が回転砥石の回転軸に直交する平面上を任意に移動しながら繊維棒
材端部を研磨する。
【００３５】
　以上のように様々な実施例が考えられる。上記（４）乃至（６）では、繊維棒材を軸回
転させながら研磨するため、繊維棒材端部が全周に亘って研磨される。
【００３６】
　尚、回転砥石の厚み、回転砥石の外径、砥石の種類、回転砥石の回転速度、繊維棒材ま
たは回転砥石の搬送速度等の条件については、目的の起毛具合や繊維棒材の材質等に応じ



(6) JP 6279260 B2 2018.2.14

10

20

30

40

50

て適宜決定することができる。
【００３７】
　ここで、起毛部の外形を特殊な形状とする場合には、研磨の後処理として、特定の形状
に起毛部の外形を成形する処理が別途必要になることがある。
【実施例】
【００３８】
　次に、前記記載の特徴を有するペン先の実施例を、図面に基づき説明する（図１、図２
参照）。
【００３９】
　図１は、この発明のペン先の側面図、図２は斜視図を示している。図１において、ペン
先は長手方向（図１において上方向）に繊維を集束した円柱状の繊維棒材からなり、ペン
先は本体部１と繊維が毛羽立つ構造を有する起毛部２から構成される。ペン先はその端面
を斜面形状とした境界面３を有しており、境界面３を介して、本体部１と起毛部２が同一
素材で一連一体に形成されている。
【００４０】
　具体的には本実施例のペン先は、ポリエステル繊維の繊維束を成形ダイスに通した上で
加熱し円柱形状に成形した繊維棒材を樹脂バインダ液に浸漬せしめた後、乾燥装置で乾燥
と硬化を行い、さらに加熱装置に通して樹脂硬化して成形させ、その後、所定の長さにカ
ットし、繊維棒材の端部を研磨し起毛させることで得られる。
【００４１】
　本実施例の場合、ペン先の長手方向の長さは約３５mm程度、本体部１の外径は約５mm程
度、起毛部２の繊維長さは約１．５mm程度とした。本実施例では、ペン先を小径のサイズ
としたものとしているが、ペン先のサイズは用途に応じて適時選択可能である。境界面３
の角度は本体部１の長手方向に対して２０度程度傾斜させた。
【００４２】
　上記のようにペン先を構成することで、起毛部２が本体部１と同一の繊維素材で一連一
体に形成され、フロック加工品のように起毛部を接着剤で本体部と接合するものではない
ため、接着力の低下等により起毛部が脱落する問題を防止できる。また、本体部１と起毛
部２の繊維間で接着剤等の目詰まりが発生しないため、本体部１から起毛部２への塗布液
の流出を十分確保でき、インクフローを良好に維持できる。
【００４３】
　次に、前記記載の特徴を有する塗布具の実施例を、図面に基づき説明する（図３、図４
参照）。
【００４４】
　図３、図４はペン先の起毛部の仕様が異なる塗布具である。具体的には、図３において
は図１のペン先を用いている。一方、図４においては境界面３の傾斜角度を変えた異なる
ペン先を用いている。ここで、図３、図４のペン先の本体部１の形状は同一であり、本体
部１を塗布具本体部４に固定している。
【００４５】
　ここで重要なのは、図３、図４のようにペン先の起毛部２の仕様が異なっていても、同
一の塗布具本体部４を使用できる点である。これは、図３、図４における起毛部２は共通
のペン先の本体部１を介して塗布具本体部４に固定されているため、塗布具本体部４の仕
様を変更する必要がないためである。
【００４６】
　上記のように塗布具を構成することで、図３、図４のように起毛部２の仕様が異なる塗
布具を塗布具本体部の仕様を変えることなく実現できる。よって、ペン先を交換するだけ
で、様々な起毛部を有する塗布具を提供することができ、塗布具本体部の設計費用等を抑
えることができる。
【００４７】
　次に、前記記載の特徴を有するペン先の製造方法の実施例を図面に基づき説明する（図
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【００４８】
　まず、前段階としてポリエステル繊維の繊維束を成形ダイスに通した上で加熱し円柱形
状に成形し、樹脂バインダ液に浸漬せしめた後、乾燥装置で乾燥と硬化を行い、さらに加
熱装置に通して樹脂硬化して成形させ、その後、所定の長さにカットし、繊維棒材５を製
造しておく。
【００４９】
　その後、図５中の繊維棒材５（ワーク対象）を研磨機のコンベア等に配置し、繊維棒材
５の長手方向が回転砥石６の回転軸に直交する平面と平行を保持しながら、繊維棒材５を
円盤状の回転砥石６に向かって一定速度で搬送させる（図５研磨前を参照）。そのままの
速度を保ちながら、回転砥石６により繊維棒材５の長手方向端部を研磨し起毛させる（図
５研磨中を参照）。この段階で、繊維棒材５の長手方向端部は回転砥石６と干渉し、繊維
棒材５と回転砥石６の干渉領域が研磨され、繊維棒材５の長手方向端部の繊維が解れ起毛
するとともに、繊維棒材５の端部は干渉領域に応じた形状（本実施例では斜面状）に成形
される。さらに、速度は一定のまま繊維棒材５は搬送され研磨処理は終了する（図５研磨
後を参照）。以上の工程により、起毛されたペン先が製造される。
【００５０】
　図６は研磨中の側面図を示したものである。回転砥石６に記載の矢印は回転砥石６の回
転方向を示している。また、繊維棒材５の端部の斜線領域は、繊維棒材５と回転砥石６の
干渉領域であり、当該領域が回転砥石６により研磨され、繊維棒材５の端部が干渉領域に
応じて斜面状に形成されるとともに干渉領域の繊維が解れ起毛する。
【００５１】
　上記のようにペン先の製造方法を構成することで、研磨により繊維が解れ、繊維棒材の
長手方向端面に起毛部が形成される。すなわち、繊維棒材自体を研磨することで繊維棒材
の一部として起毛部が形成されるため、ペン先の本体部と起毛部を接着させるフロック加
工品特有の接着力低下等に起因する起毛部の脱落という問題は生じない。また、起毛部は
本体部と繊維の連続性があり、フロック加工のようにペン先の本体部と起毛部の繊維間で
接着剤等の目詰まりが発生しないため、本体部から起毛部への塗布液の流出を十分確保で
き、インクフローを良好に維持できる。さらに、繊維棒材の長手方向端部を斜面状に成形
すると同時に起毛を実現しているため、成形工程と起毛工程を一度の工程で実現でき、起
毛加工品を製造するための工数を削減できる。また、フロック加工のように、別途の植毛
加工設備が必要ないため、製造設備への投資負担も抑えることができる。
【符号の説明】
【００５２】
　１　ペン先本体部
　２　ペン先起毛部
　３　ペン先境界面
　４　塗布具本体部
　５　繊維棒材
　６　回転砥石



(8) JP 6279260 B2 2018.2.14

【図１】 【図２】

【図３】 【図４】

【図５】



(9) JP 6279260 B2 2018.2.14

【図６】



(10) JP 6279260 B2 2018.2.14

10

フロントページの続き

    審査官  瀬川　勝久

(56)参考文献  特開２００３－１８９９２９（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１３－０１３６３４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平０８－２６７９８２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００１－０６１５５６（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ４３Ｋ　　　８／０２　　　　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

