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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　燃料噴射弁の燃料供給口に挿入配置され、前記燃料供給口を通過する燃料をろ過するフ
ィルタであって、
　樹脂の射出成形品からなる支持部材と、該支持部材に支持された筒状のメッシュ部材と
を備え、
　前記支持部材は、筒状の本体部と、該本体部の一端面から外方に延出され、前記燃料供
給口の端面に当接するフランジ部と、前記本体部の他端面から延出された複数の柱部と、
該柱部を連結する底部とを有し、
　前記フランジ部は、その裏面側から前記底部に向けて延出した壁部と、この壁部の基部
内周に形成された、前記フランジ部を貫通する抜き孔と、この抜き孔に対して軸方向にほ
ぼ整合して前記壁部の内側に形成され、前記燃料供給口外周に設けられた係合部に係合す
る係合爪とを有しており、
　前記メッシュ部材は、一端を前記本体部に連結され、他端を前記底部に連結されて、前
記支持部材に支持されており、
　前記支持部材の射出成形時に形成されるウェルドラインが、前記フランジ部の前記抜き
孔の周縁部には存在せず、
　前記燃料噴射弁の燃料供給口に挿入配置された状態で、前記抜き孔が前記燃料供給口の
端面上に位置することを特徴とする燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタ。
【請求項２】
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　前記本体部の周方向に対向する２箇所から前記柱部がそれぞれ延出されており、
　前記抜き孔は、前記本体部の中心に対して前記柱部から周方向に４０～５０°の範囲で
ずれて形成されている請求項１記載の燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタ。
【請求項３】
　前記壁部は、前記フランジ部の裏面側から前記底部に向けて突片状に延出した複数のも
のからなり、各壁部の基部内周には、前記フランジ部を貫通する前記抜き孔が形成されて
いる請求項１又は２記載の燃料供給口用フィルタ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、燃料噴射弁の燃料供給口に配置され、燃料噴射弁に流入してくる燃料をろ過
するための、燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタに関する。
【背景技術】
【０００２】
　燃料を噴射する燃料噴射弁（「インジェクター」とも言う）には、燃料中の異物等を取
り除くためのフィルタが取付けられている。このフィルタは、通常、燃料噴射弁の燃料供
給口に配置され、燃料噴射弁に流入する燃料をろ過するようになっている。
【０００３】
　下記特許文献１には電磁式燃料噴射弁が記載されており、その燃料供給口には筒状のフ
ィルタが取付けられている。前記フィルタは合成樹脂製のフィルタ本体を有し、このフィ
ルタ本体によりメッシュ部材（濾網）が支持されている。また、フィルタ本体の基端から
は、外径方向に向けて外側フランジ部が形成されている。
【０００４】
　更に、小円筒部及びその基端外周から広がる内側フランジ部からなる金属性補強カラー
が、前記フィルタ本体にインサート成形により結合されている。このカラーの小円筒部は
前記フィルタ本体の基部外周に配置され、内側フランジ部は前記外側フランジ部の裏面側
に配置されるようになっている。
【０００５】
　そして、燃料噴射弁の燃料供給口に前記フィルタ本体を挿入し、燃料噴射弁の筒体内周
に金属製補強カラーの小円筒部を圧入すると共に、燃料供給口の端面に、金属製補強カラ
ーの内側フランジ部を突き当てることにより、燃料供給口にフィルタが装着されるように
なっている。
【０００６】
　また、次のようにしてフィルタを燃料供給口に装着することも行われている。すなわち
、フィルタとして、メッシュを支持する合成樹脂製の筒状部と、燃料供給口端面に当接す
るフランジ部とを設けると共に、フランジ部から壁部を立設させて、この壁部の内側に係
合爪を突設させる。そして、燃料供給口内にフィルタの筒状部を挿入し、燃料供給口端面
にフランジ部を当接させると共に、前記係合爪を燃料供給口外周に形成された係合部に係
合させることにより、フィルタを燃料供給口に装着するようになっている。フィルタは、
例えば、金型内に筒状のメッシュをセットした後、キャビティ内に樹脂を射出することで
製造することができる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２０１０－３１６７４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　上記特許文献１記載の燃料噴射弁では、フィルタ本体の金属製補強カラーを燃料噴射弁
の筒体内周に圧入することで、フィルタを燃料供給口に装着している。しかしながら、上
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記燃料噴射弁では、金属製補強カラーを別途用意する必要があるうえ、同金属製補強カラ
ーは合成樹脂製のフィルタ本体に比べて高価であるため、フィルタ全体の製造コストが高
くなるという不都合が生じる。
【０００９】
　また、金属製補強カラーを圧入する際に、燃料噴射弁の材質によっては、その内周が削
られてしまうことがある。その結果、削り屑がいわゆるコンタミとして、燃料噴射弁内に
入り込んでしまうこととなり問題となる。
【００１０】
　また、上述の係合爪を設けたフィルタの場合、フィルタ成形時に生じるウェルドライン
によっては、係合爪を燃料供給口外周の係合部に係合させるときに、フランジ部が破損し
てしまうことがある。
【００１１】
　例えば、フランジ部の係合爪に整合した位置にウェルドラインが存在していると、係合
爪を設けた壁部が撓み変形するときに、フランジ部の係合爪に整合した部分にウェルドラ
インを起因とする割れが生じ、フランジ部が破損することがあった。この場合、燃料供給
口にフィルタを強固に装着できないというデメリットが生じる。
【００１２】
　したがって、本発明の目的は、製造コストを抑えることができると共に、燃料噴射弁内
にコンタミが入り込むことを防止でき、更に成形時に生じるウェルドラインに影響される
ことなく、燃料供給口に強固に装着することができる、燃料噴射弁の燃料供給口用フィル
タを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　上記目的を達成するため、本発明は、燃料噴射弁の燃料供給口に挿入配置され、前記燃
料供給口を通過する燃料をろ過するフィルタであって、樹脂の射出成形品からなる支持部
材と、該支持部材に支持された筒状のメッシュ部材とを備え、前記支持部材は、筒状の本
体部と、該本体部の一端面から外方に延出され、前記燃料供給口の端面に当接するフラン
ジ部と、前記本体部の他端面から延出された複数の柱部と、該柱部を連結する底部とを有
し、前記フランジ部は、その裏面側から前記底部に向けて延出した壁部と、この壁部の基
部内周に形成された、前記フランジ部を貫通する抜き孔と、この抜き孔に対して軸方向に
ほぼ整合して前記壁部の内側に形成され、前記燃料供給口外周に設けられた係合部に係合
する係合爪とを有しており、前記メッシュ部材は、一端を前記本体部に連結され、他端を
前記底部に連結されて、前記支持部材に支持されており、前記支持部材の射出成形時に形
成されるウェルドラインが、前記フランジ部の前記抜き孔の周縁部には存在せず、前記燃
料噴射弁の燃料供給口に挿入配置された状態で、前記抜き孔が前記燃料供給口の端面上に
位置することを特徴とする。
【００１４】
　なお、本発明において、「抜き孔の周縁部」とは、抜き孔を囲む壁部を意味する。
【００１５】
　本発明においては、前記本体部の周方向に対向する２箇所から前記柱部がそれぞれ延出
されており、前記抜き孔は、前記本体部の中心に対して前記柱部から周方向に４０～５０
°の範囲でずれて形成されていることが好ましい。
　本発明においては、前記壁部は、前記フランジ部の裏面側から前記底部に向けて突片状
に延出した複数のものからなり、各壁部の基部内周には、前記フランジ部を貫通する前記
抜き孔が形成されていることが好ましい。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、フィルタのメッシュ部材の支持部分を、燃料噴射弁の燃料供給口内に
挿入して、フランジ部を燃料供給口の端面に当接させると共に、係合爪を燃料供給口外周
の係合部に係合させることにより、燃料供給口にフィルタを装着させることができる。こ
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のように、別体の金属製カラーを用いることなく、フィルタを燃料供給口に装着させるこ
とができるので、フィルタの製造コストを低減することができる。また、金属製カラーを
燃料供給口の筒体内に圧入させる必要もないので、削り屑が生じることがなく、いわゆる
コンタミが燃料噴射弁内に入り込むことを防止できる。
【００１７】
　更に、支持部材の成形時に生じるウェルドラインが、前記フランジ部の抜き孔の周縁部
には存在しないようになっているので、燃料供給口外周の係合部に係合爪を係合させるべ
く、係合爪を設けた壁部が撓み変形するときに、フランジ部にウェルドラインを起因とす
る割れが生じにくくなり、フランジ部の剛性を保持して、燃料供給口にフィルタを強固に
装着することができる。
【００１８】
　また、係合爪がフランジ部の抜き孔に対して軸方向に整合する位置に形成されているの
で、支持部材の成形時に、前記抜き孔を利用して係合爪の形状を成形するための型をスラ
イドさせて抜型することができ、従来行われていたような型の無理抜きを防止して、金型
の摩耗を抑制できると共に、係合爪を確実に成形することができ、更に、燃料供給口外周
に設けた係合部に対する係合爪の係合しろを大きくとることができる。
【００１９】
　更に、フランジ部の平面部に、係合爪に対応した抜き孔を設けたことにより、抜き孔の
近傍に位置する壁部を撓みやすくさせることができるので、燃料供給口周縁の係合部に係
合爪を係合させやすくなる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明に係る燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタの一実施形態を示す斜視図であ
る。
【図２】同フィルタを、図１とは異なる方向から見たときの斜視図である。
【図３】同フィルタの要部拡大斜視図である。
【図４】図１のＡ－Ａ矢示線における断面図である。
【図５】（Ａ）は同フィルタの平面図、（Ｂ）は（Ａ）のＢ－Ｂ矢示線における断面図で
ある。
【図６】同フィルタ成形用の金型を示す説明図である。
【図７】同フィルタを燃料噴射弁の燃料供給口に装着した状態の説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　以下、図面を参照して、本発明に係る燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタの一実施形態
について説明する。
【００２２】
　図１及び図７に示すように、この燃料噴射弁の燃料供給口用フィルタ１０（以下、「フ
ィルタ１０」という）は、燃料噴射弁１の燃料供給口３（図７参照）に配置され、同燃料
供給口３を通過する燃料をろ過するためのものであって、樹脂の射出成型品からなる支持
部材２０と、該支持部材２０に支持された筒状のメッシュ部材４０とを備えている。前記
燃料噴射弁１は周知であるので詳細な説明は省略するが、円筒状の燃料管２の基端側開口
が前記燃料供給口３をなしており、同燃料供給口３の外周に環状突起形をなした係合部５
が形成されている。また、前記燃料管２の外周には、筒状カバー６が配置されており、そ
の先端がＯリング８を支持する部分をなしている。更に、筒状カバー６の外周には、図示
しない燃料供給管への接続管７が外装されている。
【００２３】
　図２～５及び図７を併せて参照すると、前記支持部材２０は、円筒状をなすと共に前記
燃料供給口３内に挿入される本体部２２（図２，７参照）と、該本体部２２の一端面から
外方に延出され、前記燃料供給口３の端面に当接する環状のフランジ部２４と、前記本体
部２２の他端面から延出された複数の柱部２６と、該柱部２６を連結する円板状の底部２
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８とを有している。前記メッシュ部材４０は、その一端を本体部２２に連結され、他端を
底部２８に連結されて、支持部材２０に支持されている。
【００２４】
　この実施形態における柱部２６は、前記本体部２２の他端面であって、周方向に対向す
る２箇所からそれぞれ延出された一対のものからなる（図２参照）。
【００２５】
　図２～５に示すように、前記フランジ部２４は、その裏面側から前記底部２８に向けて
壁部３２が延出している。この実施形態では、前記フランジ部２４の周方向に沿って均等
な間隔を設けて、かつ、フランジ部２４の径方向ほぼ中央から、突片状をなした複数（こ
こでは４つ）の壁部３２が所定幅で延出している。なお、壁部３２は、互いに連結されて
全体として筒状をなしていてもよい。
【００２６】
　図１～３及び図５（Ａ），（Ｂ）に示すように、前記フランジ部２４の、壁部３２の基
部内周には、フランジ部２４を貫通する抜き孔３４が形成されている。この実施形態にお
ける抜き孔３４は、前述した４つの壁部３２に対応して、フランジ部２４の周方向に沿っ
て均等な間隔で、かつ、壁部３２よりも若干小さい幅で形成されている（図５（Ａ）参照
）。各抜き孔３４の幅方向両端部は、円弧状に丸みを帯びた形状をなしている（図１及び
図５（Ａ）参照）。
【００２７】
　図５（Ａ）に示すように、抜き孔３４は、本体部２２の中心Ｃに対して、柱部２６から
周方向に所定角度θの範囲でずれて形成されている。この角度θは、４０～５０°の範囲
であることが好ましく、４３～４７°の範囲であることがより好ましい。この実施形態で
の抜き孔３４は、本体部２２の中心Ｃに対して柱部２６から周方向に４５°の角度でずれ
て形成されており、前述したように、フランジ部２４の周方向に均等な間隔をあけて合計
で４つ形成されている。また、各抜き孔３４の周縁部には、支持部材２０の射出成形時に
生じるウェルドラインＷ（図５（Ａ）参照）が存在しないように構成されている。
【００２８】
　図２及び図５（Ａ）に示すように、前記抜き孔３４に対して軸方向にほぼ整合した位置
であって、前記壁部３２の内側には、燃料供給口３外周の係合部５に係合する係合爪３６
が形成されている。この実施形態では、フランジ部２４に４つ形成された抜き孔３４に対
応して、４つの壁部３２の内側に係合爪３６がそれぞれ形成されている。図２及び図３に
示すように、各係合爪３６は、前記抜き孔３４の周方向に沿った幅にほぼ対応した幅で、
各壁部３２の内周に沿ってやや湾曲した形状をなしている。
【００２９】
　また、図４に示すように、係合爪３６の内面（フランジ部２４側）は、フランジ部２４
の半径方向内方に向けて次第に傾斜した形状の係合段部３６ａをなしており、この係合段
部３６ａが前記燃料噴射弁１の係合部５に係合する部分となっている（図７参照）。更に
、係合爪３６の外面（底部２８側）は、前記フランジ部２４の半径方向内方に向けて次第
に傾斜したテーパ面３６ｂをなしており、燃料噴射弁１の燃料供給口３内への挿入性が高
められている。
【００３０】
　なお、この実施形態では、柱部２６を２つ設けると共に、壁部３２、抜き孔３４及びそ
れに整合する係合爪３６をそれぞれ４つずつ設けたが、これらの数に限定されるものでは
なく、適宜設けることができる。また、前記壁部３２は、フランジ部２４裏面から延出し
た円筒状のものとしてもよい。
【００３１】
　次に上記構造をなしたフィルタ１０の成形方法について説明する。上記フィルタ１０は
、例えば、図６に示すような金型を用いて射出成形することができる。
【００３２】
　この金型５０は、壁部３２、係合爪３６、本体部２２、柱部２６、底部２８等の外側形
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状を主として成形する第１型５２と、フランジ部２４の外側形状や、抜き孔３４、本体部
２２、柱部２６、底部２８等の内側形状を主として成形する第２型５４とを有している。
これらの型５２，５４は、互いに近接離反可能となっている。前記第２型５４には抜き孔
３４を成形するための４つの突片５４ａが形成されている。また、前記第１型５２には、
前記本体部２２と前記壁部３２との間に配置され、前記係合爪３６の外側形状を成形する
と共に、前記突片５４ａを支持する突部５２ａが設けられている。
【００３３】
　そして、第１型５２内に筒状のメッシュ部材４０をセットした後、両型５２，５４を閉
じ、形成されたキャビティ内に溶融樹脂を射出する。この実施形態では、底部２８成形用
のキャビティ中央に射出ゲートが配置され、この底部２８に一対の柱部２６，２６が対向
して連結しているので、図２の矢印Ｍ１に示すように、ゲートから底部２８成形用のキャ
ビティ内に溶融樹脂が流れると共に、その溶融樹脂が分岐して柱部２６，２６成形用のキ
ャビティにそれぞれ流入し（矢印Ｍ２，Ｍ２参照）、本体部２２成形用のキャビティへと
流れていく。
【００３４】
　本体部２２成形用のキャビティを通過した溶融樹脂は、図５の矢印Ｍ３，Ｍ４に示すよ
うに、フランジ部２４成形用のキャビティ内を流動すると共に、壁部３２や係合爪３６成
形用のキャビティへと行き渡る。このとき、対向配置された柱部２６，２６成形用のキャ
ビティを通り分岐した溶融樹脂は、フランジ部２４成形用のキャビティの周方向に沿って
流動し、図５（Ａ）に示すように、抜き孔３４，３４の間であって、柱部２６，２６に対
してほぼ９０°離れた部分で再び合流し、その状態で樹脂が固化すると、前記合流部分に
不定形なウェルドラインＷが生じる（図５（Ｂ）想像線参照）。
【００３５】
　そして、溶融樹脂が冷却固化されると、メッシュ部材４０が柱部２６の外側に固着する
と共に、その一端が本体部２２に連結され、他端が底部２８に連結されて、支持部材２０
に支持される。こうして、支持部材２０とメッシュ部材４０とが一体化された状態で、フ
ィルタ１０が射出成形される。その後、両型５２，５４を互いに離れる方向にスライドさ
せて開き、第１型５２及び第２型５４を抜型することにより、金型５０からフィルタ１０
を取出すことができる。
【００３６】
　このとき、このフィルタ１０においては、その係合爪３６がフランジ部２４の抜き孔３
４に対して軸方向に整合する位置に形成されているので、抜き孔３４成形用の突片５４ａ
を利用して、係合爪３６上端の係合段部３６ａを成形することができると共に、同係合爪
３６の外側形状を第１型５２に設けた突部５２ａにより成形することができる。
【００３７】
　すなわち、本体部２２及び壁部３２間に入り込む突部５２ａのみで、係合爪３６を成形
するという構造を採用せず、突部５２ａ及び突片５４ａの両者で係合爪３６を成形するよ
うにしたので、係合爪３６を削るような無理抜きを行うことなく、両型５２，５４をスム
ーズに抜型することができ、係合爪３６を寸法精度よく確実に成形することができる。
【００３８】
　また、突部５２ａ及び突片５４ａの寸法を調整するだけで、係合爪３６の係合段部３６
ａの大きさを適宜設定することができるので、係合爪３６の係合しろを大きく確保するこ
ともできる。更に、第１型５２及び第２型５４を無理抜きすることがないので、例えば、
溶融樹脂にガラス繊維等が添加されている場合であっても、金型５０の摩耗を効果的に抑
制して、その寿命を長く維持することができる。
【００３９】
　燃料噴射弁１の燃料供給口３にフィルタ１０を装着する際には、次のように行う。すな
わち、フィルタ１０のメッシュ部材４０の支持部分を、燃料噴射弁１の燃料供給口３内に
挿入して、燃料供給口３の端面にフランジ部２４が突き当たるまで押し込んでいく。する
と、燃料供給口３外周の係合部５に係合爪３６のテーパ面３６ｂが押圧されて、壁部３２
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が外方に撓み、係合爪３６が係合部５を乗り越えると、壁部３２が弾性復帰して、係合爪
３６の係合段部３６ａが係合部５に係合すると共に、燃料供給口３の端面にフランジ部２
４が当接して、図７に示すように、燃料供給口３にフィルタ１０を装着することができる
。
【００４０】
　その後、フランジ部２４下端、壁部３２外周及び筒状カバー６上端により画成された溝
部に、Ｏリング８を嵌め込むと共に、燃料噴射弁１の外周に図示しない燃料供給管の接続
管７を装着することにより、Ｏリング８が適宜圧縮されて、接続管７と燃料噴射弁１との
シール性が維持されるようになっている（図７参照）。
【００４１】
　そして、このフィルタ１０によれば、メッシュ部材４０の支持部分を、燃料供給口３内
に挿入し、フランジ部２４を燃料供給口３の端面に当接させると共に、係合爪３６を燃料
供給口外周の係合部５に係合させるという比較的簡単な構造で、燃料供給口３にフィルタ
１０を装着させることができる。
【００４２】
　すなわち、上記特許文献１記載の電磁式燃料噴射弁のように、別体の金属製カラーを用
いることなく、フィルタ１０を燃料供給口３に装着させることができるので、フィルタ１
０の製造コストを低減することができる。また、金属製カラーを燃料供給口の筒体内に圧
入させる必要もないので、削り屑が生じることがなく、いわゆるコンタミが燃料噴射弁内
に入り込むことを確実に防止することができる。
【００４３】
　また、上記の燃料供給口３へのフィルタ装着時に、このフィルタ１０においては、フラ
ンジ部２４には係合爪３６に対応した抜き孔３４が形成されているので、抜き孔３４の外
周縁から延出した壁部３２が撓みやすくなり、燃料供給口３周縁の係合部５に、係合爪３
６を容易に係合させることができる。
【００４４】
　更に、このフィルタ１０においては、射出成形時に生じるウェルドラインＷが、フラン
ジ部２４の抜き孔３４の周縁部には存在しないように形成されているので（図５（Ａ）参
照）、上記のように燃料供給口３外周の係合部５に係合爪３６を係合させる際に、フラン
ジ部２４から延出し、その内側に係合爪３６を設けた壁部３２が撓み変形するときに、壁
部３４からの曲げ応力がフランジ部２４に作用しても、フランジ部２４にウェルドライン
Ｗを起因とする割れが生じにくくなる。その結果、フランジ部２４の剛性を保持して、燃
料供給口３にフィルタ１０を強固に装着することができる。
【００４５】
　更に、図５（Ａ）に示すように、本体部２２の周方向に対向する２箇所から柱部２６，
２６がそれぞれ延出していることにより、射出成形時のウェルドラインＷが柱部に対して
してほぼ９０°離れた箇所にできるようになっている。この実施形態においては、抜き孔
３４が柱部２６に対して周方向に４０～５０°の範囲でずらして形成されているので、抜
き孔３４の周縁にウェルドラインＷが形成されることをより確実に防止することができる
。
【００４６】
　また、フィルタ１０の射出成形時に、柱部２６成形用のキャビティを通ってフランジ部
２４成形用のキャビティ内に、溶融樹脂がスムーズに流れ込むと共に（図５：矢印Ｍ３参
照）、抜き孔３４成形用の突片５４ａの周囲にも、図５の矢印Ｍ４に示すように、スムー
ズに回り込むようになっている。その結果、温度の高い状態で溶融樹脂どうしが合流し、
樹脂どうしの接合性を向上させることができると共に、割れをより生じにくくさせること
ができる。
【符号の説明】
【００４７】
１　燃料噴射弁
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３　燃料供給口
５　係合部
１０　燃料供給口用フィルタ（フィルタ）
２０　支持部材
２２　本体部
２４　フランジ部
２６　柱部
２８　底部
３２　壁部
３４　抜き孔
３６　係合爪
４０　メッシュ部材
Ｗ　ウェルドライン
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