
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】

において、前記筐体は高圧
筒に固着された高圧端子と高圧コイルとを備え、前記高圧端子と前記高圧コイルを直接接
続し、前記放電電極部は導体部 一端に電極接続部を設け、前記高圧端子に前記電極
接続部を挿入することを特徴とするイグナイタ。
【請求項２】
少なくとも１つ以上の接続固定部と、長方体の外縁部と、少なくとも２つ以上の第１の屈
設部と第２の屈設部を備えた弾性部と、少なくとも１つ以上の電極当接部とを備えたこと
を、特徴とする請求項１の高圧端子。
【請求項３】
請求項２の接続固定部と外縁部と弾性部と電極当接部とを１枚ものの弾性部材より折り曲
げ加工することを特徴とする請求項１の高圧端子。
【請求項４】
高圧端子と電極接続部の接続において、当該電極接続部は少なくとも２つ以上の弾性部に
挟み込まれたことを特徴とする請求項１のイグナイタ。
【請求項５】
導体部と電極接続部が、一体物で加工されたことを特徴とする請求項１の放電電極部。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
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【産業上の利用分野】
本発明は、石油やガスを使用した暖房器具や給湯機等のバーナへの点火源として使用され
る、燃焼器具用イグナイタに関する。
【０００２】
【従来の技術】
一般的に、イグナイタは、合成樹脂で形成された筐体と金属で形成された放電電極部で構
成され、前記筐体内部には、高電圧を発生するための電子部品が配線基板に搭載されてい
る。必要に応じて、当該配線基板に搭載された電子部品は、ポリウレタン系の樹脂を使っ
て前記筐体内部を樹脂充填しモールドしている。前記筐体には、入力端子と、出力端子が
あり、入力端子には前記電子部品の電源となる、一次電圧を印加し、出力端子は当該一次
電圧を受けて、二次側から高電圧を出力する。当該二次側から発生した高電圧を、放電電
極部に供給し、図示はしていないが、バーナから供給される噴霧状態の燃料に、火花放電
を発生させることにより、燃料を着火するものである。例えば、石油ファンヒータにおい
て、電源スイッチをオンにすると、前記バーナの電源がオンとなり、燃料の石油が空気中
に噴霧される。続いて、イグナイタの電源がオンとなり、当該イグナイタの出力端子から
、約２０ＫＶピークの高電圧が発生し、当該高電圧は放電電極部に供給されて、放電部で
火花放電を発生する。当該放電部とバーナには間隙があり、前記火花放電を受けて、空気
中に噴霧された燃料である石油に着火する。前記バーナの燃料が着火すると、センサで温
度を検出し、確実に着火したことを検知し一定の時間経過後、イグナイタの電源をオフに
する。
【０００３】
従来例のイグナイタを図５に示し、高電圧出力部 18の断面図と放電電極部 30の側面図を示
す図５において、高電圧出力部 18には、イグナイタ 10の筐体 12に、筐体貫通孔 22が形成さ
れている。当該筐体貫通孔 22は、外部との絶縁距離を確保するために、前記筐体貫通孔 22
の外周に、隔壁となる筐体壁面 26が形成されている。前記筐体貫通孔 22の内部からネジ 14
が、当該筐体貫通孔 22の外部に挿通し、外部にてナット 16で固着されている。当該ナット
16の上部には、バネ端子 20が圧入され、前記筐体 12の高電圧出力部 18として形成される。
また、前記ネジ 14の前記筐体 12の内部には、図示しない配線基板からの高電圧出力リード
24が接続されている。
【０００４】
次に、イグナイタ 10の放電電極部 30の構成について説明する。当該放電電極部 30は、導体
部 42の一端に、高電圧の火花放電を発生させるための放電部 40が形成され、他端はネジ部
34が形成されている。当該ネジ部 34と前記放電部 40の間の任意の位置には、絶縁部 38が形
成されている。前記導体部 40と前記絶縁部 38は、一体成形により固着され、前記ネジ部 34
に、Ｌ形の金属板で加工された電極接続部 32が挿入され、当該電極接続部 32はナット 36で
固着されている。なお、放電部 40とネジ部 34は、導体部 42と一体で構成され、絶縁部 38は
碍子等の絶縁物で構成されている。前記高電圧出力部 18と前記放電電極部 30の接続は、電
極接続部 32を図５のＥ方向へ、押圧することにより、バネ端子 20と接触させる。
【０００５】
イグナイタ 10の前記高電圧出力部 18と、前記放電電極部 30は、図５の背面側に一定の間隙
をおいて平行に、同じ構成の高電圧出力部 18と放電電極部 30が奥に形成され、２つで一対
となり、イグナイタ 10としての働きをしている。ただし、放電部 40は、火花放電をおこな
うためのギャップを形成するため、当該放電部 40-40は、２～５ｍｍの間隙を設け形成さ
れる。また、高電圧を接続するバネ端子 20-20と電極接続部 32-32は、筐体 12と放電電極部
30をそれぞれ固定し、押圧により接続される。
【０００６】
次に、前記イグナイタ 10の筐体 12と放電電極部 30の電気的動作について説明する。図示は
していないが、配線基板に搭載された電子部品により、高電圧が発生され、当該高電圧が
高電圧出力リード 24-24に供給される。前記高電圧は、前記高電圧出力リード 24-24からネ
ジ 14-14を経由して、前記バネ端子 20-20に供給され、前記バネ端子 20-20は、押圧されて
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いる前記電極接続部 32-32に供給され、さらに前記高電圧は、ネジ部 34-34、導体部 42-42
を経由して、放電部 40-40に供給される。当該放電部 40-40に発生した高電圧は、図示はし
ていないが、前記放電部 40-40間に２～５ｍｍのギャップを形成し、前記放電部 40-40間で
火花放電が開始される。
【０００７】
【発明が解決しようとする課題】
筐体 12の高電圧出力部 18において、図示はしていないが、高電圧を出力する配線基板から
の接続は、高電圧出力リード 24で行っているために、当該高電圧リード 24の浮遊容量によ
り出力電圧が不安定になったり、低下すると言った問題がある。また、前記高電圧出力部
18は、前述の通り、筐体貫通孔 22にネジ 14を挿通し、ナット 16、バネ端子 20を組み付ける
ことにより構成されているが、当該組み付け作業に時間がかかり効率が悪く、部品点数も
多いために、コストが高くついていた。
【０００８】
また、前記放電電極部 30においても、電極接続部 32をナット 36で固着したり、導体部 42の
他端にネジ部 34を形成するため、ネジ加工をおこなうと言った、効率の悪い作業が発生し
、且つ、前記高電圧出力部 18と同様、コストが高くついていた。
【０００９】
本発明は、上記課題に鑑みてなされたもので、上記高電圧出力部 18と放電電極部 30の組立
性をそれぞれ簡素化し、性能を劣化させることなく、安価なイグナイタ 10を提供すること
を目的とする。
【００１０】
【課題を解決するための手段】
上記課題を解決するために、本発明においては、高電圧出力を備えたイグナイタ 50の筐体
52と放電電極部 60において、前記筐体 52は高圧筒 55に固着された高圧端子 54と高圧コイル
58とを備え、前記高圧端子 54と前記高圧コイル 58を直接接続し、前記放電電極部 60は導体
部 42の一端に電極接続部 62を設け、前記高圧端子 54に前記電極接続部 62を挿入することを
特徴とするイグナイタを提供する。
【００１１】
【発明の実施の形態】
本発明の実施例とするイグナイタを図１に示し、当該図１の（Ａ）は正面図、（Ｂ）は側
面図（ともに一部切欠断面図）を示している。図１において、イグナイタ 50の筐体 52は合
成樹脂で形成され、当該筐体 52内部には、図示はしていないが、高電圧を発生するための
電子部品が配線基板に搭載されている。必要に応じて、当該配線基板に搭載された電子部
品は、ポリウレタン系の樹脂を使って前記筐体 52内部を樹脂充填しモールドしている。前
記イグナイタ 50には、入力端子 53と高圧端子 54-54が形成され、前記入力端子 53には前記
電子部品の一次電圧を印加し、当該一次電圧を受けて、二次側に昇圧した高電圧が、前記
高圧端子 54-54に出力される。本発明の実施例では、入力端子 53に１００Ｖの交流電圧を
印加すると、高圧端子 54-54には約２０ＫＶピークのパルス性の交流電圧が発生する。
【００１２】
イグナイタ 50の筐体 52内に組み込まれている、高圧端子 54-54について構成を説明する。
図１の高圧端子の拡大図を示す図２において（Ａ）は側面図、（Ｂ）は正面図を示し、図
２の高圧端子のＡ－Ａ断面図を図３に示す。前記高圧端子 54は、ステンレス、リン青銅等
の弾性のある金属で構成され、形状は長方形で、一端は高圧部の接続となる接続固定部 59
が形成され、他端は、長方体をした外縁部 86から構成されている。当該外縁部 86には、図
３の断面図に示すように、第１の屈設部 80-80と、当該第１の屈設部 80-80の延長線上に設
けられた第２の屈設部 82-82で構成された弾性部 90-90と、図１の電極接続部 62-62が挿入
されたときに当接するための、電極当接部 84が設けられている。前記第１の屈設部 80-80
と前記第２の屈設部 82-82で構成された前記弾性部 90-90は、左右対称に２枚形成され、図
１の電極接続部 62を左右から挟み込むようになっている。なお、高圧端子 54は、１枚もの
の弾性部材の、折り曲げ加工により作製することができる。
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【００１３】
図１に示す前記高圧端子 54-54は、高圧筒 55-55に前記高圧端子 54-54の一端である接続固
定部 59-59を先頭に当接するまで挿入する。本発明の実施例では、前記高圧端子 54-54と高
圧筒 55-55の挿入は、圧入により実施しているが溶着、接着、抜け防止部の設置等により
実施することが可能である。前記高圧端子 54-54を前記高圧筒 55-55に挿入すると、前記高
圧端子 54-54の接続固定部 59-59は、筐体 52内部に入り込み、当該筐体 52内の高圧コイル 58
の端子 57-57と接触する。当該高圧コイル 58の端子 57-57と前記接続固定部 59-59の接続は
、半田付け、溶接、カシメ等により機械的に接続される。
【００１４】
次に、イグナイタ 50の放電電極部 60の構成について説明する。当該放電電極部 60は、任意
の電極ピッチ 56を設定した２本の導体部 42-42を設け、当該導体部 42-42の一端は矩形の電
極接続部 62-62を形成し、他端は任意の角度を持ったギャップ 72で構成された放電部 70-70
が形成されている。前記導体部 42-42中央付近の任意の位置には、当該導体部 42-42を固定
するために、碍子等で構成された、絶縁部 68が前記導体部 42-42と一体成形される。本発
明の実施例において、導体部 42-42の形状は丸形で構成され、電極接続部 62-62は、前記導
体部 42の丸形の形状を、プレス加工により矩形とし、放電部 70-70の先端は、円錐状に加
工し火花放電が起きやすい形状としている。なお、導電部 42-42の形状は、今回丸形にて
説明したが、丸形以外でも三角形、正方形、長方形、多角形であっても実施可能であるこ
とは、言うまでもない。また、本発明の実施例では、電極ピッチ 56は２０～２８ｍｍ、ギ
ャップ 72は２～５ｍｍに設定している。
【００１５】
次に、イグナイタ 50の筐体 52の高圧端子 54-54と、放電電極部 60の接続方法について説明
する。前記筐体 52の前記高圧端子 54-54と、放電電極部 60の放電接続部 62-62を、図１（Ａ
）のＤ方向に挿入する。図１の高圧端子と電極接続部の挿入実施例を示す図４において、
前記電極接続部 62の挿入により、弾性部 90-90が開き、電極当接部 84で当接する。当該当
接状態において、前記電極接続部 62と前記高圧端子 54の弾性部 90-90は、第１の屈設部 80-
80と第２の屈設部 82-82の押圧により保持される。当該電極接続部 62の押圧の保持力は、
９．８～１９．６Ｎとなり、本発明で使用するには十分な保持力が確保される。
【００１６】
本発明のイグナイタ 50の筐体 52と放電電極部 60の構成および接続方法について説明をした
が、以下前記筐体 52と前記放電電極部 60の電気的なつながりを説明する。前記筐体 52の入
力端子 53に、電源となる交流１００Ｖを印加すると、図示はしていないが、配線基板に搭
載された電子部品に電圧が供給され、約２０ＫＶピークのパルス性の交流の高電圧が高圧
コイル 58-58に発生する。当該高圧コイル 58-58に発生した高電圧は、高圧端子 54-54に供
給され、さらに、図４のように前記高圧端子 54-54から電極接続部 62-62に供給される。当
該電極接続部 62-62に供給された高電圧は、図１に示すように導体部 42-42を通過し、放電
部 70-70のギャップ 72で火花放電をおこす。図示はしていないが、前記火花放電により、
空気中にバーナから噴霧された燃料である石油に着火する。
【００１７】
【発明の効果】
本発明により、従来の図５の、筐体 12と放電電極部 30に比べ、高圧コイル 58からの高電圧
を最短距離で伝達する事ができるため、出力電圧が不安定になったり、当該電圧が低下す
ると言った不具合が解消される。また、従来例では高電圧出力部 18の筐体貫通孔 22に、高
電圧出力リード 24、ネジ 14、ナット 16、バネ端子 20を使用して組み付け作業を行っていた
が、本発明により、高圧端子 54を高圧コイル 58に直接接続することができ、組立工数の削
減および部品コストも大きく下げることができる。また、放電電極部 60についても、放電
接続部 62に従来例のようなナットを使用しないで、導体部 42を一体加工することにより、
前記放電電極部 60の組み立ての簡素化を可能にし、前記筐体 52の組み立て同様、組立工数
および部品コストの削減ができる。
【図面の簡単な説明】
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【図１】本発明の実施例とするイグナイタ
【図２】図１の高圧端子の拡大図
【図３】図２の高圧端子のＡ－Ａ断面図
【図４】図１の高圧端子と電極接続部の挿入実施例
【図５】従来例のイグナイタ
【符号の説明】
図において同一符号は、同一または相当部分を表す。
１０、５０　イグナイタ
１２、５２　筐体
１４　ネジ
１６、３６　ナット
１８　高電圧出力部
２０　バネ端子
２２　筐体貫通孔
２４　高電圧出力リード
２６　筐体壁面
３０、６０　放電電極部
３２、６２　電極接続部
３４　ネジ部
３８、６８　絶縁部
４０、７０　放電部
４２　導体部
５３　入力端子
５４　高圧端子
５５　高圧筒
５６　電極ピッチ
５７　端子
５８　高圧コイル
５９　接続固定部
７２　ギャップ
８０　第１の屈設部
８２　第２の屈設部
８４　電極当接部
８６　外縁部
９０　弾性部
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】
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