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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　流体を減圧させて噴射するノズル（１６１）と、
　前記ノズル（１６１）から噴射される高速度の噴射流体によって流体が吸引される流体
吸引口（１６２ｃ）、および前記ノズル（１６１）から噴射された噴射流体と前記流体吸
引口（１６２ｃ）から吸引された吸引流体とを混合させて昇圧させる昇圧部（１６２ｂ）
が形成されたボデー（１６２）とを備えるエジェクタであって、
　前記ボデー（１６２）の外周には、外周側に向かって突出するリブ（１６２ｅ）が形成
されており、
　前記リブ（１６２ｅ）は、前記ボデー（１６２）を収容する筒形状を有する隣接部材（
２３ｃ）に拘束されており、
　前記リブ（１６２ｅ）は、前記隣接部材（２３ｃ）の周方向の全体にわたって形成され
た凹部（２３ｉ）によって前記隣接部材（２３ｃ）にかしめられていることを特徴とする
エジェクタ。
【請求項２】
　流体を減圧させて噴射するノズル（１６１）と、
　前記ノズル（１６１）から噴射される高速度の噴射流体によって流体が吸引される流体
吸引口（１６２ｃ）、および前記ノズル（１６１）から噴射された噴射流体と前記流体吸
引口（１６２ｃ）から吸引された吸引流体とを混合させて昇圧させる昇圧部（１６２ｂ）
が形成されたボデー（１６２）とを備えるエジェクタであって、
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　前記ボデー（１６２）の外周には、外周側に向かって突出するリブ（１６２ｅ）が形成
されており、
　前記リブ（１６２ｅ）は、前記ボデー（１６２）を収容する筒形状を有する隣接部材（
２３ｃ）に拘束されており、
　前記リブ（１６２ｅ）は、前記隣接部材（２３ｃ、１６２）の周方向の一部に形成され
た凹部（２３ｍ）によって前記隣接部材（２３ｃ、１６２）にかしめられていることを特
徴とするエジェクタ。
【請求項３】
　流体を減圧させて噴射するノズル（１６１）と、
　前記ノズル（１６１）から噴射される高速度の噴射流体によって流体が吸引される流体
吸引口（１６２ｃ）、および前記ノズル（１６１）から噴射された噴射流体と前記流体吸
引口（１６２ｃ）から吸引された吸引流体とを混合させて昇圧させる昇圧部（１６２ｂ）
が形成されたボデー（１６２）とを備えるエジェクタであって、
　前記ボデー（１６２）および前記ノズル（１６１）の外周には、外周側に向かって突出
するリブ（１６２ｅ、１６１ｂ）が形成されており、
　前記リブ（１６２ｅ、１６１ｂ）は、隣接部材（２３ｃ、１６２）に拘束されており、
　前記リブ（１６２ｅ、１６１ｂ）は、前記ボデー（１６２）に形成されたボデー側のリ
ブ（１６２ｅ）、および前記ノズル（１６１）に形成されたノズル側のリブ（１６１ｂ）
であり、
　前記ボデー（１６２）は、前記ノズル（１６１）を収容し、かつ前記ノズル側のリブ（
１６１ｂ）を拘束する前記隣接部材（２３ｃ、１６２）を構成し、
　前記ボデー側のリブ（１６２ｅ）は、外周側が頂点となるように山折り状に形成されて
おり、
　前記ノズル側のリブ（１６２ｅ）は、前記ボデー側のリブ（１６２ｅ）に挟み込まれる
ように圧入されていることを特徴とするエジェクタ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ノズルから噴射される高速度の噴射流体の吸引作用により流体を吸引するエ
ジェクタに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、ノズルから噴射される高速度の噴射流体の吸引作用により流体吸引口から流体を
吸引し、さらに、噴射流体と流体吸引口から吸引された吸引流体との混合流体の速度エネ
ルギを昇圧部（ディフューザ）にて圧力エネルギに変換することによって、混合流体の圧
力を上昇させるエジェクタが知られている。
【０００３】
　この種のエジェクタは、ノズルにて流体を減圧させる流体減圧手段あるいは流体吸引口
から流体を吸引して輸送する流体輸送手段等として、冷凍サイクル装置や真空ポンプ等の
幅広い用途の製品に適用されている。そのため、適用される製品の用途に応じて適切な性
能を発揮できる寸法諸元のエジェクタを低コストかつ短時間で大量に生産（製造）可能と
することが期待されている。
【０００４】
　これに対して、例えば、特許文献１には、金属粉やセラミック粉を焼結させることによ
り、ノズルを製造することが提案されている。さらに、特許文献１、２には、金属管に拡
縮径加工を施すことにより、内部にノズルを収容するとともに流体吸引口およびディフュ
ーザが形成された管状のボデーを製造することが提案されている。また、特許文献３には
、ボデーを冷間鍛造により製造することが提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００５】
【特許文献１】特開２００３－３２６１９６号公報
【特許文献２】特開２００６－１３２８９７号公報
【特許文献３】特開２００７－２５３１７５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ところが、特許文献１のようにノズルを焼結にて製造すると、切削加工にて製造する場
合よりは製造コストの低減が期待できるものの、金属管の拡縮径加工のような塑性変形加
工にて製造する場合に対して製造コストの低減効果が低くなってしまう。また、特許文献
２のように冷間鍛造にて製造すれば、製造コストの低減を期待できるものの、拡縮径加工
にて製造する場合に対して加工時間が長くなってしまう。
【０００７】
　従って、エジェクタの製造コストの低減と加工時間の短縮の両立を図って大量生産を可
能とするためには、上述の従来技術の中では、特許文献１、２に開示された金属管の拡縮
径加工を採用することが望ましいと考えられる。
【０００８】
　しかしながら、金属管に拡縮径加工を施した場合、拡径あるいは縮径されて引き延ばさ
れた部位の肉厚が薄くなってしまうので、製造されたノズルあるいはボデーに所定の強度
を確保できるように、拡径量あるいは縮径量を制限しなければならない。このため、金属
管の拡縮径加工では、製造可能なエジェクタの形状の範囲が狭くなり、所望の寸法諸元の
エジェクタを製造しにくいという問題がある。
【０００９】
　そこで、本出願人は先に、特願２０１０－７５１１９号（以下、先願例と言う。）にて
、ノズルおよびボデーをプレス加工することで上記問題を解決することを提案している。
この先願例では、プレス加工される母材のうち余肉となる部分をリブとしている。このリ
ブは、ノズルおよびボデーの外周面から径方向外側に向かって突出する形状となっている
（後述する図５、６を参照）。
【００１０】
　しかしながら、本出願人の詳細な検討によると、上記先願例では、リブが形成されてい
るために従来存在しなかった振動モードが発生し、騒音悪化の要因となることがわかった
。
【００１１】
　本発明は、上記点に鑑み、リブによる騒音悪化を抑制することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記目的を達成するため、請求項１、２に記載の発明では、流体を減圧させて噴射する
ノズル（１６１）と、
　ノズル（１６１）から噴射される高速度の噴射流体によって流体が吸引される流体吸引
口（１６２ｃ）、およびノズル（１６１）から噴射された噴射流体と流体吸引口（１６２
ｃ）から吸引された吸引流体とを混合させて昇圧させる昇圧部（１６２ｂ）が形成された
ボデー（１６２）とを備えるエジェクタであって、
ボデー（１６２）の外周には、外周側に向かって突出するリブ（１６２ｅ）が形成されて
おり、
　リブ（１６２ｅ）は、ボデー（１６２）を収容する筒形状を有する隣接部材（２３ｃ）
に拘束されていることを特徴とする。
【００１３】
　これによると、リブ（１６２ｅ）が隣接部材（２３ｃ）に拘束されているので、リブ（
１６２ｅ）の振動加速度が低減され、ひいてはリブ（１６２ｅ）による騒音悪化を抑制す
ることができる。
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【００１９】
　具体的には、請求項１に記載の発明のように、リブ（１６２ｅ）は、隣接部材（２３ｃ
）の周方向の全体にわたって形成された凹部（２３ｉ）によって隣接部材（２３ｃ）にか
しめられていればよい。
【００２０】
　また、請求項２に記載の発明のように、リブ（１６２ｅ）は、隣接部材（２３ｃ）の周
方向の一部に形成された凹部（２３ｍ）によって隣接部材（２３ｃ）にかしめられていて
もよい。
【００２２】
　また、請求項３に記載の発明のように、流体を減圧させて噴射するノズル（１６１）と
、
　前記ノズル（１６１）から噴射される高速度の噴射流体によって流体が吸引される流体
吸引口（１６２ｃ）、および前記ノズル（１６１）から噴射された噴射流体と前記流体吸
引口（１６２ｃ）から吸引された吸引流体とを混合させて昇圧させる昇圧部（１６２ｂ）
が形成されたボデー（１６２）とを備えるエジェクタであって、
　前記ボデー（１６２）および前記ノズル（１６１）の外周には、外周側に向かって突出
するリブ（１６２ｅ、１６１ｂ）が形成されており、
　前記リブ（１６２ｅ、１６１ｂ）は、隣接部材（２３ｃ、１６２）に拘束されており、
　リブ（１６２ｅ、１６１ｂ）は、ボデー（１６２）に形成されたボデー側のリブ（１６
２ｅ）、およびノズル（１６１）に形成されたノズル側のリブ（１６１ｂ）であり、
　ボデー（１６２）は、ノズル（１６１）を収容し、かつノズル側のリブ（１６１ｂ）を
拘束する隣接部材（２３ｃ、１６２）を構成し、
　ボデー側のリブ（１６２ｅ）は、外周側が頂点となるように山折り状に形成されており
、
　ノズル側のリブ（１６２ｅ）は、ボデー側のリブ（１６２ｅ）に挟み込まれるように圧
入されているようにしてもよい。
【００２４】
　なお、この欄および特許請求の範囲で記載した各手段の括弧内の符号は、後述する実施
形態に記載の具体的手段との対応関係を示す一例である。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】第１実施形態のエジェクタが適用されたエジェクタ式冷凍サイクルの全体構成図
である。
【図２】第１実施形態の蒸発器ユニットの外観斜視図である。
【図３】第１実施形態の蒸発器ユニットの上側集合分配用タンクの拡大図である。
【図４】（ａ）は図３のＡ－Ａ断面図であり、（ｂ）は（ａ）のＢ－Ｂ断面図であり、（
ｃ）は（ａ）のＣ－Ｃ断面図である。
【図５】ノズルの製造工程を説明する説明図である。
【図６】ボデーの製造工程を説明する説明図である。
【図７】第２実施形態におけるエジェクタおよびエジェクタタンクの断面図である。
【図８】第３実施形態におけるエジェクタおよびエジェクタタンクの断面図である。
【図９】（ａ）は第４実施形態の変形例におけるエジェクタおよびエジェクタタンクの断
面図であり、（ｂ）は（ａ）のＤ矢視図である。
【図１０】（ａ）は第４実施形態の変形例におけるエジェクタおよびエジェクタタンクの
断面図であり、（ｂ）は（ａ）のＥ矢視図である。
【図１１】（ａ）は第４実施形態の別の変形例におけるエジェクタおよびエジェクタタン
クの断面図であり、（ｂ）は（ａ）のＦ－Ｆ断面図であり、（ｃ）は（ａ）のＧ－Ｇ断面
図である。
【図１２】（ａ）は第５実施形態におけるエジェクタおよびエジェクタタンクの断面図で
あり、（ｂ）は（ａ）のＨ－Ｈ断面図である。
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【発明を実施するための形態】
【００２６】
　（第１実施形態）
　図１～６により第１実施形態を説明する。本実施形態では、エジェクタ１６を図１に示
すエジェクタ式冷凍サイクル１０に適用している。このエジェクタ式冷凍サイクル１０は
、車両用空調装置に適用されており、車室内へ送風される送風空気を冷却する機能を果た
す。なお、図１は、本実施形態のエジェクタ式冷凍サイクル１０の全体構成図である。
【００２７】
　エジェクタ式冷凍サイクル１０において、圧縮機１１は、流体である冷媒を吸入し、圧
縮して吐出するものである。圧縮機１１は、車両のエンジンルーム内に配置されており、
図示しない車両走行用のエンジンから駆動力が伝達されて回転駆動される。さらに、本実
施形態では、圧縮機１１として、吐出容量を変化させて冷媒吐出能力を調整することので
きる可変容量型圧縮機を採用している。
【００２８】
　圧縮機１１の吐出容量（冷媒吐出能力）は、図示しない空調制御装置から圧縮機１１の
吐出容量制御弁に出力される制御信号によって制御される。もちろん、圧縮機として、電
磁クラッチの断続により圧縮機作動の稼働率を変化させて冷媒吐出能力を調整する固定容
量型圧縮機を採用してもよい。また、圧縮機として電動圧縮機を採用すれば、電動モータ
の回転数調整により冷媒吐出能力を調整できる。
【００２９】
　なお、空調制御装置は、ＣＰＵ、ＲＯＭおよびＲＡＭ等を含む周知のマイクロコンピュ
ータとその周辺回路から構成され、そのＲＯＭ内に記憶された空調制御プログラムに基づ
いて各種演算、処理を行い、出力側に接続された後述する各種空調制御機器の作動を制御
するための制御電圧、制御信号等を出力するものである。
【００３０】
　圧縮機１１の冷媒吐出側には、放熱器１２の冷媒入口側が接続されている。放熱器１２
は、エンジンルーム内に配置されており、圧縮機１１から吐出された高圧冷媒と冷却ファ
ン１２ａにより送風される外気とを熱交換させて、高圧冷媒を放熱させる放熱用熱交換器
である。冷却ファン１２ａは、空調制御装置から出力される制御電圧によって回転数（送
風空気量）が制御される電動式送風機である。
【００３１】
　なお、本実施形態のエジェクタ式冷凍サイクル１０では、冷媒としてＨＦＣ系冷媒（具
体的には、Ｒ１３４ａ）を採用しており、圧縮機１１の吐出口側から膨張弁１３の入口側
へ至るサイクルの高圧側冷媒圧力が冷媒の臨界圧力を超えない亜臨界冷凍サイクルを構成
している。従って、放熱器１２は冷媒を凝縮させる凝縮器として機能する。もちろん、冷
媒としてＨＦＯ系冷媒（例えば、Ｒ１２３４ｙｆ）等を採用してもよい。
【００３２】
　また、冷媒には圧縮機１１を潤滑するための冷凍機油が混入されており、冷凍機油の一
部は冷媒とともにサイクルを循環している。
【００３３】
　放熱器１２の冷媒出口側には可変絞り機構である膨張弁１３の入口側が接続されている
。膨張弁１３は、放熱器１２から流出した高圧冷媒を気液二相状態の中間圧冷媒となるま
で減圧させる冷媒減圧手段であるとともに、その下流側へ流出させる冷媒の流量を調整す
る流量調整手段である。
【００３４】
　具体的には、本実施形態の膨張弁１３は、温度式膨張弁で構成されており、蒸発器ユニ
ット１４出口側（具体的には、流出側蒸発器１７出口側）の冷媒通路に配置された感温部
１３ａを有している。そして、この感温部１３ａによって蒸発器ユニット１４出口側冷媒
の過熱度を検知して、蒸発器ユニット１４出口側冷媒の過熱度が予め定めた所定の範囲と
なるように機械的機構により弁開度（冷媒流量）を調整する。
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【００３５】
　膨張弁１３の出口側には、蒸発器ユニット１４の冷媒流入口２０ａが接続されている。
蒸発器ユニット１４は、図１の細破線で囲まれたサイクル構成機器（具体的には、冷媒分
配器１５、エジェクタ１６、流出側蒸発器１７、固定絞り１８、吸引側蒸発器１９等）を
一体的に構成したもので、車室内へ送風される送風空気の空気通路を形成する図示しない
室内空調ユニットの内部に配置されている。
【００３６】
　まず、蒸発器ユニット１４の一体化構造の説明に先立って、蒸発器ユニット１４を構成
する各サイクル構成機器の機能および概略構成について説明する。
【００３７】
　冷媒分配器１５は、蒸発器ユニット１４の内部で膨張弁１３にて減圧された中間圧冷媒
の流れを分岐して、分岐された一方の冷媒をエジェクタ１６のノズル１６１側へ供給し、
分岐された他方の冷媒をエジェクタ１６の冷媒吸引口１６２ｃ側へ供給する機能を果たす
とともに、ノズル１６１側へ供給される冷媒の乾き度および冷媒吸引口１６２ｃ側へ供給
される冷媒の乾き度を調整する機能を果たす。
【００３８】
　具体的には、本実施形態の冷媒分配器１５では、円筒状空間内で冷媒を旋回させ、この
旋回流れによって生じる遠心力の作用により円筒状空間内の冷媒に乾き度分布を生じさせ
る。さらに、比較的乾き度の高い旋回中心側の冷媒をノズル１６１側へ供給し、比較的乾
き度の低い外周側の冷媒を冷媒吸引口１６２ｃ側へ供給するようになっている。
【００３９】
　エジェクタ１６は、冷媒分配器１５にて分岐された一方の中間圧冷媒を低圧冷媒となる
まで減圧させる冷媒減圧手段としての機能を果たすとともに、高速で噴出する冷媒流の吸
引作用によって冷媒を吸引（輸送）して循環させる冷媒輸送手段（冷媒循環手段）として
の機能を果たすものである。
【００４０】
　このエジェクタ１６は、冷媒（流体）を減圧させて噴射するノズル１６１、並びに、ノ
ズル１６１から噴射される高速度の噴射冷媒（噴射流体）によって冷媒を吸引する冷媒吸
引口（流体吸引口）１６２ｃおよび噴射冷媒と冷媒吸引口１６２ｃから吸引された吸引冷
媒（吸引流体）とを混合させて昇圧させるディフューザ部（昇圧部）１６２ｂとを形成す
るボデー１６２を有して構成されている。なお、エジェクタ１６のより詳細な構成につい
ては後述する。
【００４１】
　流出側蒸発器１７は、エジェクタ１６のディフューザ部１６２ｂから流出した冷媒と送
風ファン１７ａによって送風された送風空気とを熱交換させて、ディフューザ部１６２ｂ
から流出した冷媒を蒸発させて吸熱作用を発揮させる吸熱用熱交換器である。送風ファン
１７ａは、空調制御装置から出力される制御電圧によって回転数（送風空気量）が制御さ
れる電動式送風機である。
【００４２】
　さらに、流出側蒸発器１７の出口側は、蒸発器ユニット１４の冷媒流出口２０ｂを介し
て、圧縮機１１の冷媒吸入側に接続されている。
【００４３】
　一方、冷媒分配器１５にて分岐された他方の中間圧冷媒は、蒸発器ユニット１４の内部
にて固定絞り１８および吸引側蒸発器１９を介してエジェクタ１６の冷媒吸引口１６２ｃ
へ供給される。固定絞り１８は、冷媒分配器１５にて分岐された他方の中間圧冷媒を低圧
冷媒となるまで減圧させる冷媒減圧手段であり、蒸発器ユニット１４内の冷媒通路に配置
されたオリフィスによって構成されている。
【００４４】
　従って、冷媒分配器１５へ流入する冷媒流量Ｇｎのうち、エジェクタ１６のノズル１６
１側へ供給されるノズル側冷媒流量Ｇｎｏｚおよび冷媒分配器１５からエジェクタ１６の
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冷媒吸引口１６２ｃ側へ供給される吸引側冷媒流量Ｇｅは、ノズル１６１および固定絞り
１８の流量特性により決定することができる。
【００４５】
　吸引側蒸発器１９は、固定絞り１８によって減圧された低圧冷媒と送風ファン１７ａか
ら送風されて流出側蒸発器１７を通過した送風空気とを熱交換させて、固定絞り１８から
流出した低圧冷媒を蒸発させて吸熱作用を発揮させる吸熱用熱交換器である。吸引側蒸発
器１９の冷媒出口側は、蒸発器ユニット１４の内部にてエジェクタの冷媒吸引口１６２ｃ
に接続されている。
【００４６】
　次に、図２～図５を用いて、蒸発器ユニット１４を構成する各サイクル構成機器の一体
化構造について説明する。
【００４７】
　なお、図２は、蒸発器ユニット１４の外観斜視図であり、図３は、蒸発器ユニット１４
の上側集合分配用タンク２３の模式的な拡大図である。また、図２、図３の上下左右の各
矢印の方向は、蒸発器ユニット１４を車両に搭載した状態の方向を示しており、矢印Ｘは
送風ファン１７ａによって送風される送風空気の流れ方向を示している。図２では、蒸発
器ユニット１４における冷媒の流れを太実線矢印で記載している。
【００４８】
　まず、本実施形態の流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９は、いずれも冷媒が流通
する複数本のチューブと、この複数本のチューブの長手方向両端側に配置されて冷媒の集
合および分配を行う一対の分配集合用タンクとを有して構成される、いわゆるタンクアン
ドチューブ型の熱交換器である。そして、流出側蒸発器１７用の分配集合用タンクおよび
吸引側蒸発器１９用の分配集合用タンクを一体的に形成することによって、蒸発器１７、
１９が一体化されている。
【００４９】
　より具体的には、流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９は、それぞれ冷媒と送風空
気とを熱交換させる熱交換コア部１７ａ、１９ａを有して構成されている。この熱交換コ
ア部１７ａ、１９ａは、図２に示すように、それぞれ上下方向に延びる複数本のチューブ
２１を左右方向に積層配置し、隣り合うチューブ２１間に形成される送風空気の空気通路
に熱交換促進用のフィン２２を配置することによって形成されている。
【００５０】
　チューブ２１は、長手方向垂直断面の形状が扁平形状となった扁平チューブであり、そ
の外表面に形成された平坦面（扁平面）が、送風空気の流れ方向Ｘと平行に配置されてい
る。フィン２２は、金属薄板材を波状に曲げ成形したコルゲートフィンであり、その頂部
がチューブ２１の平坦面にろう付け接合されている。
【００５１】
　なお、図２では、チューブ２１とフィン２２の積層構造の一部のみを図示しているが、
流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９の左右方向全域に、チューブ２１とフィン２２
の積層構造が構成されて、熱交換コア部１７ａ、１９ａが形成されている。
【００５２】
　熱交換コア部１７ａ、１９ａを構成するチューブ２１の長手方向一端側（図２では上方
側）には、上側集合分配用タンク２３が配置されている。この上側集合分配用タンク２３
は、複数の構成部材をろう付け接合することによって、図３に示すように、筒状に形成さ
れた３本のタンク部材２３ａ～２３ｃを一体的に形成したものである。
【００５３】
　これらの３本のタンク部材２３ａ～２３ｃは、それぞれチューブ２１の積層方向へ延び
て、その長手方向が互いに平行となるように配置されている。また、この３本のタンク部
材としては、流出側蒸発器用上側タンク２３ａ、吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂおよび
エジェクタタンク２３ｃが設けられている。
【００５４】
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　流出側蒸発器用上側タンク２３ａは、流出側蒸発器１７の熱交換コア部１７ａを構成す
る複数のチューブ２１が接続される流出側蒸発器１７用の集合分配用タンクである。流出
側蒸発器用上側タンク２３ａの内部には、その内部空間を上下方向あるいは左右方向に仕
切るセパレータが配置されており、セパレータによって仕切られた各内部空間によって、
複数のチューブ２１から流出した冷媒を集合させる集合空間および複数のチューブ２１へ
冷媒を分配する分配空間が形成されている。
【００５５】
　吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂは、吸引側蒸発器１９の熱交換コア部１９ａを構成す
る複数のチューブ２１が接続される吸引側蒸発器１９用の集合分配用タンクである。この
吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂの内部にも、流出側蒸発器用上側タンク２３ａと同様に
セパレータが配置されており、このセパレータによって仕切られた各内部空間によって、
集合空間および分配空間等が形成されている。
【００５６】
　エジェクタタンク２３ｃは、その内部に前述した冷媒分配器１５として機能する円筒状
空間を形成するとともに、内部にエジェクタ１６を収容して保持する筒状部材（筒形状を
有する部材）である。これにより、冷媒分配器１５およびエジェクタ１６が、流出側蒸発
器１７および吸引側蒸発器１９に一体化されることになる。
【００５７】
　なお、流出側蒸発器用上側タンク２３ａおよび吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂは、上
側集合分配用タンク２３の長手方向から見たときに、送風空気の流れ方向Ｘに並べて配置
され、エジェクタタンク２３ｃは、流出側蒸発器用上側タンク２３ａおよび吸引側蒸発器
用上側タンク２３ｂの筒状側壁面同士の間に形成される谷間の上側に配置されている。
【００５８】
　さらに、流出側蒸発器用上側タンク２３ａおよびエジェクタタンク２３ｃの内部空間の
一部同士、並びに、吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂおよびエジェクタタンク２３ｃの内
部空間の一部同士は、それぞれの筒状側壁面に形成された連通穴を介して連通している。
【００５９】
　一方、熱交換コア部１７ａ、１９ａを構成するチューブ２１の長手方向他端側（図２で
は下方側）には、下側集合分配用タンク２４が配置されている。この下側集合分配用タン
ク２４は、複数の構成部材をろう付け接合することによって、図２に示すように、筒状に
形成された２本のタンク部材２４ａ、２４ｂを一体的に形成したものである。
【００６０】
　これらの２本のタンク部材２４ａ、２４ｂは、それぞれチューブ２１の積層方向へ延び
て、その長手方向が互いに平行となるように配置されている。また、この２本のタンク部
材としては、流出側蒸発器用下側タンク２４ａおよび吸引側蒸発器用下側タンク２４ｂが
設けられている。
【００６１】
　流出側蒸発器用下側タンク２４ａは、流出側蒸発器１７の熱交換コア部１７ａを構成す
る複数のチューブ２１が接続される流出側蒸発器１７用の集合分配用タンクである。この
流出側蒸発器用下側タンク２４ａの内部にも、流出側蒸発器用上側タンク２３ａと同様に
セパレータが配置されており、このセパレータによって仕切られた各内部空間によって、
集合空間および分配空間等が形成されている。
【００６２】
　吸引側蒸発器用上側タンク２４ｂは、吸引側蒸発器１９の熱交換コア部１９ａを構成す
る複数のチューブ２１が接続される吸引側蒸発器１９用の集合分配用タンクである。また
、流出側蒸発器用下側タンク２４ａおよび吸引側蒸発器用上側タンク２４ｂは、下側集合
分配用タンク２４の長手方向から見たときに、送風空気の流れ方向Ｘに並べて配置されて
いる。
【００６３】
　上記の如く、上側集合分配用タンク２３では、流出側蒸発器用上側タンク２３ａおよび
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吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂが一体化され、下側集合分配用タンク２４では、流出側
蒸発器用下側タンク２４ａおよび吸引側蒸発器用上側タンク２４ｂが一体化されているの
で、それぞれのタンク２３ａ、２３ｂ、２４ａ、２４ｂにチューブ２１が接続されること
によって、流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９が一体化されている。
【００６４】
　この際、本実施形態では、流出側蒸発器１７が吸引側蒸発器１９に対して送風空気の流
れ方向Ｘの風上側に配置されるとともに、送風空気の流れ方向Ｘから見たときに、流出側
蒸発器１７の熱交換コア部１７ａの全域が、吸引側蒸発器１９の熱交換コア部１９ａの全
域に重合するように一体化されている。
【００６５】
　次に、図４を用いて、上側集合分配用タンク２３のエジェクタタンク２３ｃの詳細構成
およびエジェクタタンク２３ｃに収容されるエジェクタ１６の詳細構成について説明する
。なお、図４（ａ）は図３のＡ－Ａ断面図であり、図４（ｂ）は図４（ａ）のＢ－Ｂ断面
図であり、図４（ｂ）は図４（ａ）のＣ－Ｃ断面図である。
【００６６】
　まず、前述の如く、エジェクタ１６は、ノズル１６１およびボデー１６２を有して構成
されている。ノズル１６１は、金属で形成された円筒状の母材をプレス加工することによ
って形成されたもので、略円筒状で冷媒の流れ方向に向かって先細形状の先端部を有して
いる。そして、内部に形成される冷媒通路面積を変化させ、冷媒を等エントロピ的に減圧
させるように形成されている。
【００６７】
　具体的には、ノズル１６１の内部に形成される冷媒通路には、上流側から軸線方向に延
びる円筒状空間、円筒状空間から冷媒流れ下流側に向かって冷媒通路面積が徐々に縮小す
る先細空間、先細空間の先端部に形成されて冷媒通路面積が最も縮小した喉部、さらに、
喉部から冷媒流れ下流側に向かって冷媒通路面積が徐々に拡大する末広部が形成されてい
る。
【００６８】
　換言すると、本実施形態のノズル１６１は、ラバールノズルとして構成されており、喉
部における冷媒の流速が音速以上となるようにしている。もちろん、ノズル１６１を先細
ノズルで構成してもよい。また、ノズル１６１の末広部の先端部には、冷媒を噴射する冷
媒噴射口１６１ａが形成されている。
【００６９】
　さらに、ノズル１６１には、その軸線方向に延びるとともに外周側に突出する複数（本
実施形態では４つ）のノズル側のリブ１６１ｂが、ノズル１６１の軸線の周方向に等間隔
（本実施形態では９０°間隔）に形成されている。
【００７０】
　このノズル側のリブ１６１ｂは、ノズル１６１をプレス加工によって形成する際に、母
材のうちノズル１６１に対して余肉となる一部の部位を、母材の外周側から山折り状に挟
み込むように荷重をかけることによって形成されるものである。したがって、ノズル側の
リブ１６１ｂは、外周側（径方向外側）が頂点となるように山折り状に形成されている。
【００７１】
　ノズル側のリブ１６１ｂは、ボデー１６２の内周面に対して隙間バメまたは中間バメの
寸法関係となっている。ノズル側のリブ１６１ｂの突出先端部（ノズル外周側の端部）は
、ボデー１６２の内周面にろう付け接合によって固定されている。本実施形態では、ノズ
ル側のリブ１６１ｂは、軸方向の全体にわたってボデー１６２にろう付け接合されている
。なお、ノズル側のリブ１６１ｂは、溶接接合によってボデー１６２に固定されていても
よい。
【００７２】
　ボデー１６２は、ノズル１６１と同様に金属で形成された母材をプレス加工することに
よって略円筒状に形成されており、その内部には、ノズル１６１が収容される収容空間１
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６２ａおよびディフューザ部（昇圧部）１６２ｂが形成されている。
【００７３】
　収容空間１６２ａは、ノズル１６１の外側形状に適合するように、冷媒流れ上流側から
ノズル１６１の軸線方向に延びる円筒状空間、および円筒状空間から冷媒流れ方向に向か
ってノズル１６１の軸線方向に垂直な断面積が徐々に縮小する先細空間によって形成され
ている。収容空間１６２ａの円筒状空間には、ノズル１６１の円筒状空間を形成する部位
の外周側が圧入固定される。
【００７４】
　この際、図４（ａ）に示すように、ノズル１６１の円筒状空間を形成する部位の外周側
およびボデー１６２の収容空間１６２ａを形成する部位の内周側には、それぞれ径方向寸
法を変化させることによって形成された段差部が形成されており、これらの段差部同士が
当接することによって、ボデー１６２に対するノズル１６１の軸方向の位置決めがなされ
る。
【００７５】
　そして、ノズル１６１がボデー１６２内に圧入固定された状態で、ボデー１６２の収容
空間１６２ａおよびノズル１６１の円筒状空間によって形成される略円筒状の空間１５ａ
（図４（ａ）の網掛けハッチング領域）によって、前述した冷媒分配器１５の冷媒に旋回
流れを生じさせる円筒状空間が形成される。
【００７６】
　さらに、ボデー１６２のうち、この略円筒状の空間１５ａを形成する部位の筒状側壁面
には、その内外を貫通する小径孔で形成された固定絞り１８（オリフィス）が形成されて
いる。この固定絞り１８の冷媒出口側は、エジェクタタンク２３ｃおよび吸引側蒸発器用
上側タンク２３ｂの筒状側壁面に形成された連通穴を介して、吸引側蒸発器用上側タンク
２３ｂ内に形成された分配空間に連通している。
【００７７】
　一方、ディフューザ部１６２ｂは、冷媒流れ方向に向かってノズル１６１の軸線方向に
垂直な断面積が徐々に拡大する形状に形成された空間である。さらに、ボデー１６２の収
容空間１６２ａ側には、ボデー１６２の内外を貫通する複数（本実施形態では４つ）の冷
媒吸引口１６２ｃが、ノズル１６１の軸線の周方向に等間隔（本実施形態では９０°間隔
）に形成されている。
【００７８】
　この冷媒吸引口１６２ｃは、吸引側蒸発器１９から流出した冷媒を収容空間１６２ａ内
へ導く貫通穴であり、ノズル１６１の冷媒噴射口１６１ａと連通するように設けられてい
る。従って、収容空間１６２ａのうち、ノズル１６１の先細形状の外周側とボデー１６２
の内周側の間には、冷媒吸引口１６２ｃから収容空間１６２ａ内へ流入した吸引冷媒をデ
ィフューザ部１６２ｂ側へ導く冷媒吸引通路１６２ｄが形成されている。
【００７９】
　なお、本実施形態の冷媒吸引口１６２ｃの開口形状は、エジェクタ１６の軸線方向に長
辺を有する略長方形状となっている。
【００８０】
　また、ボデー１６２には、その軸線方向に延びるとともに外周側に突出する複数（本実
施形態では４つ）のボデー側のリブ１６２ｅが軸線の周方向に等間隔（本実施形態では９
０°間隔）に形成されている。より具体的には、図４（ｂ）に示すように、ボデー側のリ
ブ１６２ｅは、ノズルの軸線方向から見たときに、隣り合う冷媒吸引口１６２ｃ同士の間
に形成されている。
【００８１】
　このボデー側のリブ１６２ｅも、ノズル側のリブ１６１ｂと同様に、プレス加工時に、
母材のうちボデー１６２に対して余肉となる一部の部位を、母材の外周側から山折り状に
挟み込むように荷重をかけることによって形成されるものである。したがって、ボデー側
のリブ１６２ｅは、外周側（径方向外側）が頂点となるように山折り状に形成されている
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。
【００８２】
　ボデー側のリブ１６２ｅは、エジェクタタンク２３ｃの内周面に対して隙間バメまたは
中間バメの寸法関係となっている。ボデー側のリブ１６２ｅの突出先端部（ボデー外周側
の端部）は、エジェクタタンク２３ｃの内周面にろう付け接合によって固定されている。
本実施形態では、ボデー側のリブ１６２ｅは、軸方向の全体にわたってエジェクタタンク
２３ｃにろう付け接合されている。なお、ボデー側のリブ１６２ｅは、溶接接合によって
エジェクタタンク２３ｃに固定されていてもよい。
【００８３】
　さらに、ボデー１６２の冷媒入口側端部には、収容空間１６２ａの円筒状空間を形成す
る部位よりもさらに外周側に突出する鍔部１６２ｆが全周にわたって設けられている。そ
して、エジェクタ１６をエジェクタタンク２３ｃの内部に収容した際に、この鍔部１６２
ｆがエジェクタタンク２３ｃの入口側端部に当接することで、エジェクタタンク２３ｃに
対するエジェクタ１６の軸線方向の位置決めがなされる。
【００８４】
　次に、エジェクタタンク２３ｃは、金属で形成された円筒状部材である。本例では、エ
ジェクタタンク２３ｃは、ボデー１６２と同種の金属で形成されている。エジェクタタン
ク２３ｃの内径は、エジェクタ１６の外殻を形成するボデー１６２のうち鍔部１６２ｆを
除く収容空間１６２ａの最大外径およびディフューザ部１６２ｂの最下流部の外径に対し
て、隙間バメまたは中間バメの寸法関係となっている。
【００８５】
　そして、内部にエジェクタ１６がろう付け接合されることによって、エジェクタタンク
２３ｃの内部空間は、ディフューザ部１６２ｂを形成する部位の最下流部によって、エジ
ェクタ１６の冷媒吸引口１６２ｃに連通する吸引側空間２３ｄおよびエジェクタ１６のデ
ィフューザ部１６２ｂに連通する流出側空間２３ｅに区画される。
【００８６】
　エジェクタタンク２３ｃの筒状側壁面のうち、吸引側空間２３ｄを形成する部位には、
図４（ｂ）に示すように、その内外を貫通する流入穴２３ｆが形成されている。流入穴２
３ｆは、吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂ内に形成された集合空間内（すなわち、エジェ
クタタンク２３ｃの外部）の冷媒を、エジェクタタンク２３ｃの内部へ流入させる連通穴
であり、その開口形状は円形状に形成されている。
【００８７】
　また、エジェクタタンク２３ｃの筒状側壁面のうち、流出側空間２３ｅを形成する部位
には、図２、３に示すように、その内外を貫通する複数の連通穴２３ｇが形成されている
。この連通穴２３ｇは、エジェクタ１６のディフューザ部１６２ｂから流出した冷媒を、
流出側蒸発器用上側タンク２３ａ内に形成された分配空間内に流出させる連通穴である。
【００８８】
　さらに、エジェクタタンク２３ｃにおいてエジェクタ１６の入口側となる一端側（図２
、３では左側）には、図２に示すように、冷媒流入口２０ａおよび冷媒流出口２０ｂが形
成された接続部材としてのブロックジョイント２０が配置されている。
【００８９】
　ブロックジョイント２０は、金属ブロック体あるいは金属板を積層して形成した金属ブ
ロックの内部に冷媒通路を設けて構成したもので、冷媒流入口２０ａは、エジェクタタン
ク２３ｃの一端側に連通し、冷媒流出口２０ｂは、流出側蒸発器用上側タンク２３ａの一
端側に連通している。また、ブロックジョイント２０は、吸引側蒸発器用上側タンク２３
ｂの一端側を閉塞する閉塞部材としての機能も果たしている。
【００９０】
　蒸発器ユニット１４を構成する各サイクル構成機器の一体化構造は、上記の如く実現さ
れており、本実施形態では、エジェクタ１６の一部を除く各サイクル構成機器を、熱伝導
性やろう付け性に優れた金属であるアルミニウム合金で形成し、これらの各サイクル構成
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機器をろう付け接合により一体化している。
【００９１】
　次に、図５、６を用いて、本実施形態のエジェクタ１６の製造方法について説明する。
なお、図５は、ノズル１６１の製造工程を説明する説明図であり、図６は、ボデー１６２
の製造工程を説明する説明図である。
【００９２】
　まず、ノズル１６１を製造する際には、ノズル１６１をプレス成形で製造するための筒
状のノズル用の母材４１を用意する（図５（ａ）：ノズル用母材準備工程）。本実施形態
では、具体的に、平板状のステンレス合金に対して深絞り加工を施して有底円筒状とした
ものを、ノズル用の母材４１としている。
【００９３】
　次に、ノズル用母材準備工程にて用意されたノズル用の母材４１の内部空間に、その外
形がノズル１６１の冷媒通路と略相似形状に形成されたノズル用芯金５１を挿入する（図
５（ｂ）：ノズルの芯金挿入工程）。前述の如く、本実施形態のノズル１６１は、ラバー
ルノズルとして形成されるので、ノズル用の母材４１の底面に予め貫通穴を設けておき、
ノズル用の母材４１の両端部から分割されたノズル用芯金５１ａ、５１ｂを挿入する。
【００９４】
　これにより、プレス加工工程の後に、ノズル用の母材４１の両端部から容易にノズル用
芯金５１ａ、５１ｂを取り外すことができる。なお、ノズル１６１を先細ノズルとして形
成する場合は、ノズル用の母材４１の開放端側から単一のノズル用芯金５１を挿入しても
よい。また、ノズル用芯金５１は、ノズル１６１の冷媒通路の形状を所望の寸法諸元とす
るために、硬度の高い超鋼材料等で形成されていることが望ましい。
【００９５】
　次に、ノズルの芯金挿入工程後のノズル用芯金５１が挿入された状態のノズル用の母材
４１に対して、ノズル１６１の径方向（ノズル１６１の軸線に直交する方向）からプレス
加工を施す（図５（ｃ）：ノズルのプレス加工工程）。この際、本実施形態では、プレス
型６１をノズル側のリブ１６１ｂと同数（図５の例では２つ）に分割しておき、隣接する
プレス型６１の間にノズル側のリブ１６１ｂが形成されるようにしている。
【００９６】
　そして、ノズルのプレス加工工程によって形成されたノズル１６１からノズル用芯金を
取り外して、ノズル１６１が製造される。なお、ノズル１６１を先細ノズルとして形成す
る場合は、ノズルのプレス加工工程後に、底面に貫通穴を設けてもよいし、ラバールノズ
ルとして形成する場合と同様に、ノズルの芯金挿入工程時に底面に貫通穴を設けておいて
もよい。
【００９７】
　また、ボデー１６２を製造する際には、図６に示すように、基本的にノズル１６１と同
様に製造する。まず、ボデー１６２をプレス成形で製造するための筒状のボデー用の母材
４２を用意する（図６（ａ）：ボデー用母材準備工程）。本実施形態では、アルミニウム
の管材を、ボデー用の母材４２としている。
【００９８】
　次に、ボデー用母材準備工程にて用意されたボデー用の母材４２の内部空間に、一端側
から、外形が収容空間１６２ａの相似形状に形成されたボデー用芯金５２ａを挿入し、他
端側から外形が昇圧空間１６２ｂの相似形状に形成されたボデー用芯金５２ｂを挿入する
（図６（ｂ）：ボデーの芯金挿入工程）。
【００９９】
　次に、ボデーの芯金挿入工程後のボデー用芯金５２ａ、５２ｂが挿入された状態のボデ
ー用の母材４２に対して、ノズル１６１の径方向（ノズル１６１の軸線に直交する方向）
からプレス加工を施す（図６（ｃ）：ボデーのプレス加工工程）。この際、本実施形態で
は、プレス型６２をボデー側のリブ１６２ｅと同数（図６の例では４つ）に分割しておき
、隣接するプレス型６２の間にボデー側のリブ１６２ｅが形成されるようにしている。
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【０１００】
　次に、ボデーのプレス加工工程によって形成されたボデー１６２からボデー用芯金５２
ａ、５２ｂを取り外し、ボデー１６２の円筒状面に冷媒吸引口１６２ｃを形成する（ボデ
ーの追加工工程）。このとき、図６（ｄ）の例のように、ボデー１６２の内部の収容空間
１６２ａと昇圧空間１６２ｂとの接続部にストレート部を形成してもよい。
【０１０１】
　より具体的には、冷媒吸引口１６２ｃは、穴開け加工によって形成されており、ボデー
１６２の軸線方向から見たときに、ボデー側のリブ１６２ｅと重合しない位置に形成され
ている。収容空間１６２ａと昇圧空間１６２ｂとの接続部に形成されるストレート部は、
ボデー１６２の内部に円筒状の刃具をノズル１６１の軸線に沿って移動させることによっ
て形成することができる。
【０１０２】
　次に、上記の如く形成されたノズル１６１を、ボデー１６２の収容空間１６２ａ内へ収
容して仮固定する（ノズルとボデーとの仮固定工程）。この際、前述の図４に示すように
、ノズル１６１の軸線方向から見たときに、ノズル側のリブ１６１ｂが、軸線の中心と冷
媒吸引口１６２ｃの中心を結ぶ線と重合するように配置する。
【０１０３】
　さらに、前述の如く、本実施形態のエジェクタ１６は、エジェクタタンク２３ｃ内に収
容されるので、ノズルとボデーとの仮固定工程後の仮固定状態のエジェクタ１６を、さら
に、エジェクタタンク２３ｃ内へ収容して仮固定する（エジェクタの仮固定工程）。
【０１０４】
　そして、エジェクタ１６、チューブおよび集合分配用タンク内あるいは別タンク等が仮
固定された流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９を、加熱手段である加熱炉内に投入
する。
【０１０５】
　これにより、ノズル１６１の外表面、ボデー１６２の内周面および外周面、さらにエジ
ェクタタンク２３ｃの内周面に予めクラッドされたろう材を溶融させる。そして、再びろ
う材が凝固するまで冷却することで、エジェクタ１６が製造されると同時に、蒸発器ユニ
ット１４が製造される（エジェクタ接合工程）。
【０１０６】
　次に、上記構成における本実施形態のエジェクタ式冷凍サイクル１０の作動を説明する
。まず、圧縮機１１を作動させると、圧縮機１１が冷媒を吸入して、圧縮して吐出する。
圧縮機１１から吐出された高温高圧冷媒は、放熱器１２にて放熱する。放熱器１２にて放
熱した高圧冷媒は、膨張弁１３にて減圧膨張される。この際、膨張弁１３では、蒸発器ユ
ニット１４（具体的には、流出側蒸発器１７）出口冷媒の過熱度が所定値となるように弁
開度（冷媒流量）が調整される。
【０１０７】
　膨張弁１３にて減圧膨張された中間圧冷媒は、ブロックジョイント２０の冷媒流入口２
０ａを介して蒸発器ユニット１４へ流入する。蒸発器ユニット１４へ流入した中間圧冷媒
の流れは、エジェクタタンク２３ｃ内の円筒状空間によって形成される冷媒分配器１５に
て、エジェクタ１６のノズル１６１側へ流れる冷媒流れと、固定絞り１８側へ流れる冷媒
流れとに分流される。
【０１０８】
　エジェクタ１６のノズル１６１側へ流入した冷媒は、ノズル１６１にて、等エントロピ
的に減圧膨張されて、冷媒噴射口１６１ａから冷媒が高速度の冷媒流となって噴射される
。そして、この噴射冷媒の吸引作用により、吸引側蒸発器１９から流出した冷媒が、エジ
ェクタタンク２３ｃの流入穴２３ｆを介してエジェクタタンク２３ｃ内の吸引側空間２３
ｄ内へ流入し、エジェクタ１６の冷媒吸引口１６２ｃから吸引される。
【０１０９】
　ここで、前述の如く、冷媒分配器１５からノズル１６１側へ供給される冷媒は、比較的
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乾き度の高い気液二相冷媒となるので、ノズル１６１では、冷媒の沸騰が促進されて高い
ノズル効率を発揮できる。なお、ノズル効率とは、ノズル１６１において冷媒の圧力エネ
ルギを運動エネルギに変換する際のエネルギ変換効率である。
【０１１０】
　ノズル１６１から噴射された噴射冷媒と冷媒吸引口１６２ｃより吸引された吸引冷媒は
、ディフューザ部１６２ｂへ流入する。ディフューザ部１６２ｂでは噴射冷媒と吸引冷媒
が混合されるとともに、冷媒通路面積の拡大により、冷媒の速度エネルギが圧力エネルギ
に変換されるため、冷媒の圧力が上昇する。エジェクタ１６のディフューザ部１６２ｂか
ら流出した冷媒は、連通穴２３ｇを介して流出側蒸発器１７へ流入する。
【０１１１】
　流出側蒸発器１７では、ディフューザ部１６２ｂから流出した冷媒が送風ファン１７ａ
によって送風された送風空気から吸熱して蒸発する。これにより、送風空気が冷却される
。流出側蒸発器１７から流出した気相冷媒は、ブロックジョイント２０の冷媒流出口２０
ｂを介して蒸発器ユニット１４から流出する。蒸発器ユニット１４から流出した冷媒は、
圧縮機１１に吸入されて、再び圧縮される。
【０１１２】
　一方、冷媒分配器１５から固定絞り１８側へ流出した冷媒は、固定絞り１８で等エンタ
ルピ的に減圧膨張されて、吸引側蒸発器１９へ流入する。吸引側蒸発器１９へ流入した冷
媒は、流出側蒸発器１７通過後の室内送風空気から吸熱して蒸発する。これにより、室内
送風空気がさらに冷却されて室内へ送風される。吸引側蒸発器１９から流出した冷媒は、
冷媒吸引口１６２ｃからエジェクタ１６内へ吸引される。
【０１１３】
　ここで、前述の如く、冷媒分配器１５から固定絞り１８を介して吸引側蒸発器１９側へ
供給される冷媒は、比較的乾き度の低い気液二相冷媒となるので、吸引側蒸発器１９へ比
較的エンタルピの低い冷媒を流入させることができる。これにより、吸引側蒸発器１９出
口側冷媒のエンタルピと入口側冷媒のエンタルピとのエンタルピ差を拡大して、吸引側蒸
発器１９にて発揮される冷凍能力を増大させることができる。
【０１１４】
　以上の如く、本実施形態のエジェクタ式冷凍サイクル１０では、送風空気を流出側蒸発
器１７→吸引側蒸発器１９の順に通過させて同一の冷却対象空間を冷却できる。この際、
ディフューザ部１６２ｂの昇圧作用によって流出側蒸発器１７の冷媒蒸発温度を吸引側蒸
発器１９の冷媒蒸発温度よりも上昇させることができるので、流出側蒸発器１７および吸
引側蒸発器１９の冷媒蒸発温度と送風空気との温度差を確保して、効率的に送風空気を冷
却できる。
【０１１５】
　また、流出側蒸発器１７下流側を圧縮機１１吸入側に接続しているので、ディフューザ
部１６２ｂで昇圧された冷媒を圧縮機１１に吸入させることができる。その結果、圧縮機
１１の吸入圧を上昇させて、圧縮機１１の駆動動力を低減させることができ、サイクル効
率（ＣＯＰ）を向上させることができる。
【０１１６】
　さらに、本実施形態では、図４を用いて説明したように、ノズル側のリブ１６１ｂはボ
デー１６２に固定されているので、ノズル側のリブ１６１ｂをボデー１６２で拘束するこ
とができる。ノズル側のリブ１６１ｂの振動加速度を低減でき、ひいてはノズル側のリブ
１６１ｂ固有の振動モードによる騒音の悪化を抑制できる。
【０１１７】
　換言すれば、ノズル側のリブ１６１ｂはボデー１６２に密着しているので、リブ１６２
ｅ、１６１ｂの変位・変形をボデー１６２によって抑制することができ、ひいてはノズル
側のリブ１６１ｂの振動加速度を低減できる。
【０１１８】
　特に、ノズル側のリブ１６１ｂは、その突出先端部が固定されているので、その根元部
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が固定されている場合と比較して、ノズル側のリブ１６１ｂの振動加速度を効果的に低減
することができる。また、ノズル側のリブ１６１ｂは、軸方向全体にわたって固定されて
いるので、ノズル側のリブ１６１ｂの振動加速度を確実に低減することができる。
【０１１９】
　同様に、ボデー側のリブ１６２ｅは、エジェクタタンク２３ｃの内周面に固定されてい
るので、ボデー側のリブ１６２ｅの振動加速度を低減でき、ひいてはボデー側のリブ１６
２ｅ固有の振動モードによる騒音を低減できる。
【０１２０】
　特に、ボデー側のリブ１６２ｅは、その突出先端部が固定されているので、その根元部
が固定されている場合と比較して、ボデー側のリブ１６２ｅの振動加速度を効果的に低減
することができる。また、ボデー側のリブ１６２ｅは、軸方向全体にわたって固定されて
いるので、ボデー側のリブ１６２ｅの振動加速度を確実に低減することができる。
【０１２１】
　（第２実施形態）
　上記第１実施形態では、ボデー側のリブ１６２ｅは、軸方向の全体にわたってエジェク
タタンク２３ｃにろう付け接合されているが、本第２実施形態では、図７に示すように、
ボデー側のリブ１６２ｅは、軸方向の一部でエジェクタタンク２３ｃにろう付け接合され
ている。
【０１２２】
　軸方向におけるろう付け箇所の個数および位置は任意であるが、好ましくはボデー側の
リブ１６２ｅを軸方向に等分するように配置されている。振動モードに節ができて、騒音
を高周波側（可聴しにくい周波数領域）へシフトさせることができるからである。
【０１２３】
　図７の例では、ボデー側のリブ１６２ｅの突出先端部を部分的に根元側に窪ませ、窪ん
でいない部分をエジェクタタンク２３ｃにろう付け接合している。これにより、ろう付け
性が良好になる。すなわち、ボデー側のリブ１６２ｅの窪んでいない部分がろう付けの起
点となる。また、ボデー側のリブ１６２ｅが部分的に窪んでいることによって、ボデー側
のリブ１６２ｅとエジェクタタンク２３ｃとの間に形成される隙間が部分的に大きくなる
ので、溶けたろう材が毛細管現象で流れ出てしまうことを抑制できる。
【０１２４】
　また、ボデー側のリブ１６２ｅとエジェクタタンク２３ｃとの間に形成される隙間が部
分的に大きくなっているので、エジェクタタンク２３ｃの流入穴２３ｆからエジェクタタ
ンク２３ｃ内に流入した冷媒が当該隙間を通じてボデー１６２の複数の冷媒吸引口１６２
ｃに良好に分配されることとなる。
【０１２５】
　なお、図７の例では、ノズル側のリブ１６１ｂはボデー１６２の内周面に対して隙間を
もつように形成されていてボデー１６２に固定されていないが、上記第１実施形態と同様
にボデー１６２に固定されていてもよい。
【０１２６】
　（第３実施形態）
　本第３実施形態は、図８に示すように、上記第１実施形態のボデー側のリブ１６２ｅに
、その厚さ方向（ボデー周方向）に貫通する孔１６２ｇが形成されている。これにより、
エジェクタタンク２３ｃの流入穴２３ｆからエジェクタタンク２３ｃ内に流入した冷媒が
ボデー側のリブ１６２ｅの孔１６２ｇを通じてボデー１６２の複数の冷媒吸引口１６２ｃ
に良好に分配されることとなる。
【０１２７】
　なお、図８の例では、ノズル側のリブ１６１ｂはボデー１６２の内周面に対して隙間を
もつように形成されていてボデー１６２に固定されていないが、上記第１実施形態と同様
にボデー１６２に固定されていてもよい。
【０１２８】
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　（第４実施形態）
　上記第１実施形態ではボデー側のリブ１６２ｅがろう付けまたは溶接によってエジェク
タタンク２３ｃに固定されているが、本第４実施形態では、図９に示すようにボデー側の
リブ１６２ｅがカシメによってエジェクタタンク２３ｃに固定されている。
【０１２９】
　具体的には、エジェクタ１６のボデー１６２をエジェクタタンク２３ｃの内部に収容し
た状態で、エジェクタタンク２３ｃの外周側（径方向外側）からノズル１６１の軸線（径
方向内側）へ向かって加圧してかしめ部２３ｈを設けることで、エジェクタ１６とエジェ
クタタンク２３ｃとをかしめ固定している。図９の例では、ボデー側の各リブ１６２ｅに
ついて、複数箇所にかしめ部２３ｈを設けている。
【０１３０】
　かしめ部２３ｈの個数および位置は任意であるが、好ましくはボデー側のリブ１６２ｅ
またはノズル側のリブ１６１ｂを軸方向に等分するのが好ましい。振動モードに節ができ
て、騒音を高周波側（可聴しにくい周波数領域）へシフトさせることができるからである
。
【０１３１】
　なお、ノズル側のリブ１６１ｂは、ろう付け、溶接、かしめおよび圧入等の手段によっ
てボデー１６２に固定することができる。
【０１３２】
　本実施形態の変形例として、図１０に示すように、エジェクタタンク２３ｃの筒状側壁
面のうちボデー１６２およびノズル１６１と軸線方向に重合する部位を全周に亘ってノズ
ル１６１の軸線に向かって加圧して、帯状のかしめ部２３ｉ（凹部）を設けるようにして
もよい。
【０１３３】
　本実施形態の別の変形例として、図１１に示すように、エジェクタタンク２３ｃの筒状
側壁面のうちボデー側のリブ１６２ｅに対して周方向両側に位置する部位にかしめ部２３
ｍを設け、かしめ部２３ｍでボデー側のリブ１６２ｅを挟み込むようにしてもよい。
【０１３４】
　同様に、図１１に示すように、ボデー１６２の筒状側壁面のうちノズル側のリブ１６１
ｂに対して周方向両側に位置する部位にかしめ部１６２ｈを設け、かしめ部１６２ｈでノ
ズル側のリブ１６１ｂを挟み込むようにしてもよい。
【０１３５】
　（第５実施形態）
　ノズル側のリブ１６１ｂは、必ずしもその全体がボデー１６２に固定されている必要は
なく、任意の一部がボデー１６２に固定されていればよい。本実施形態では、図１２に示
すように、ノズル側のリブ１６１ｂは、ノズル１６１の冷媒噴射口１６１ａ側の端部（図
１２（ａ）の右端部）がボデー１６２に固定され、それ以外の部位はボデー１６２に対し
て隙間が設けられていてボデー１６２に固定されていない。
【０１３６】
　上述のように、ノズル１６１は一端部（図１２（ａ）の左端部）が圧入固定されている
。このため、本実施形態ではノズル１６１が両端支持されるので、共振周波数を高周波側
（可聴しにくい周波数領域）へ移行させることができる。
【０１３７】
　本例では、図１２（ｂ）に示すように、ノズル側のリブ１６１ｂの突出先端部は、ボデ
ー側のリブ１６２ｅの根元で挟み込まれることによってボデー１６２に固定されている。
すなわち、ボデー側のリブ１６２ｅは山折り状になっているので、ボデー側のリブ１６２
ｅの根元にできる隙間にノズル側のリブ１６１ｂを圧入することができる。
【０１３８】
　例えば、ボデー１６２のプレス加工時に、ボデー１６２に対して余肉となる一部の部位
を山折り状に挟み込むようにかける荷重を弱めにして、ボデー側のリブ１６２ｅの根元に
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できる隙間を大きめにしておくことで、ノズル側のリブ１６１ｂを圧入しやすくすること
ができる。
【０１３９】
　また、圧入に限定されるものではなく、カシメによっても、ノズル側のリブ１６１ｂを
ボデー側のリブ１６２ｅの根元で挟み込んで固定することができる。例えば、ボデー側の
リブ１６２ｅの根元にできる隙間をノズル側のリブ１６１の厚さよりも大きくしておき、
当該隙間にノズル側のリブ１６１ｂを挿入してから当該隙間を小さくするようにノズル側
のリブ１６１ｂを挟み込んでかしめることによって、ボデー側のリブ１６２ｅでノズル側
のリブ１６１ｂの先端を固定することができる。
【０１４０】
　（他の実施形態）
　本発明は上述の実施形態に限定されることなく、本発明の趣旨を逸脱しない範囲内で、
以下のように種々変形可能である。
【０１４１】
　（１）上記各実施形態を適宜組み合わせることが可能である。例えば、ノズル側のリブ
１６１ｂがボデー１６２にカシメによって固定され、ボデー側のリブ１６２ｅがエジェク
タタンク２３ｃにろう付けによって固定されていても良い。
【０１４２】
　この場合の製造方法としては、まずノズル１６１をボデー１６２内へ収容してノズル側
のリブ１６１ｂにボデー１６２をかしめることによってエジェクタ１６を製造し、次いで
エジェクタ１６をエジェクタタンク２３ｃ内へ収容してから加熱炉内に投入することでボ
デー側のリブ１６２ｅをエジェクタタンク２３ｃにろう付けすればよい。
【０１４３】
　（２）上記各実施形態では、ボデー側のリブ１６２ｅがエジェクタタンク２３ｃに固定
され、ノズル側のリブ１６１ｂがボデー１６２に固定されているが、これに限定されるも
のではなく、リブ１６２ｅ、１６１ｂが隣接部材に拘束されて、リブ１６２ｅ、１６１ｂ
の振動加速度が低減されるようになっていればよい。
【０１４４】
　例えば上記各実施形態では、ボデー側のリブ１６２ｅがエジェクタタンク２３ｃに固定
されているが、エジェクタ１６が流出側蒸発器用上側タンク２３ａおよび吸引側蒸発器用
上側タンク２３ｂのいずれかに収容され、ボデー側のリブ１６２ｅが流出側蒸発器用上側
タンク２３ａおよび吸引側蒸発器用上側タンク２３ｂのいずれかに固定されていてもよい
。また、ボデー側のリブ１６２ｅは、エジェクタタンク２３ｃ等の隣接部材に中間ばめ又
はしまりばめにて嵌合されていてもよい。
【０１４５】
　同様に、例えば上記各実施形態では、ノズル側のリブ１６１ｂがボデー１６２に固定さ
れているが、ノズル側のリブ１６１ｂはボデー１６２以外の隣接部材に固定されていても
よい。また、ノズル側のリブ１６１ｂは、ボデー１６２等の隣接部材に中間ばめ又はしま
りばめにて嵌合されていてもよい。
【０１４６】
　（３）ノズル側のリブ１６１ｂおよびボデー側のリブ１６２ｅの個数は、上述の実施形
態に限定されるものではなく、ノズル側のリブ１６１ｂおよびボデー側のリブ１６２ｅの
個数を変更してもよい。この場合は、プレス型６１、６２についてもノズル側のリブ１６
１ｂおよびボデー側のリブ１６２ｅと同数に分割することが望ましい。また、ノズル１６
１およびボデー１６２は筒状であれば断面円形状に限定されず、多角形状に形成してもよ
い。
【０１４７】
　（４）上述の実施形態では、ボデー側のリブ１６２ｅとしてボデー１６２をプレス加工
によって製造する際に形成されたものについて説明したが、ボデー側のリブ１６２ｅはこ
れに限定されない。同様に、ノズル側のリブ１６１ｂは、ノズル１６１をプレス加工によ
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って製造する際に形成されたものに限定されない。
【０１４８】
　また、ボデー側のリブ１６２ｅは、軸線方向に延びるものに限定されることなく、例え
ば、螺旋状等に形成されたものであってもよい。
【０１４９】
　この場合は、流入穴２３ｆから流入した冷媒を、エジェクタタンク２３ｃ内周側とボデ
ー側のリブ１６２ｅの先端部外周側との間の隙間等を通過させることなく、冷媒吸引口１
６２ｃへ直接導くことのできる冷媒通路として、螺旋状の冷媒通路を形成することで、吸
引圧損の増加を抑制できる。
【０１５０】
　同様に、ノズル側のリブ１６１ｂは、軸線方向に延びるものに限定されることなく、例
えば、螺旋状等に形成されたものであってもよい。
【０１５１】
　（５）上述の実施形態では、筒状部材として、流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１
９に一体化されるエジェクタタンク２３ｃを採用した例を説明したが、筒状部材はこれに
限定されない。例えば、流出側蒸発器１７あるいは吸引側蒸発器１９において冷媒の分配
あるいは集合を行うヘッダタンクを筒状部材としてもよい。その他にも、エジェクタ式冷
凍サイクルにおいて、冷媒の気液を分離する気液分離器に一体化されたタンク部材あるい
は気液分離器そのものを筒状部材としてもよい。
【０１５２】
　（６）上述の実施形態では、複数のサイクル構成機器をろう付け接合することによって
一体化した例を説明したが、蒸発器ユニット１４の一体化はこれに限定されない。例えば
、流出側蒸発器１７および吸引側蒸発器１９を一体化する際にボルト締め等の機械的係合
手段によって一体化してもよい。また、エジェクタ１６をエジェクタタンク２３ｃに収容
する際に、接着、溶接等の接合手段によって一体化してもよい。
【０１５３】
　（７）上述の実施形態では、エジェクタ１６を蒸発器ユニット１４として、流出側蒸発
器１７、固定絞り１８、吸引側蒸発器１９と一体化させた例を説明したが、エジェクタ１
６を蒸発器ユニット１４として一体化させなくてもよい。
【０１５４】
　（８）上述の実施形態では、エジェクタ１６を空調装置用のエジェクタ式冷凍サイクル
１０に適用した例を説明したが、本発明のエジェクタの適用対象はこれに限定されない。
例えば、冷蔵・冷凍装置あるいは冷温保存庫用のエジェクタ式冷凍サイクル（ヒートポン
プサイクル）に適用してもよいし、流体吸引口（冷媒吸引口１６２ｃ）に生じる負圧を利
用して真空を発生させる真空ポンプ等に適用してもよい。
【０１５５】
　また、エジェクタ式冷凍サイクル１０の冷媒として、炭化水素系冷媒、二酸化炭素等を
採用してもよい。また、エジェクタ式冷凍サイクル１０が、圧縮機１１吐出冷媒圧力が冷
媒の臨界圧力を超える超臨界冷凍サイクルを構成していてもよい。
【符号の説明】
【０１５６】
　１６　　　　エジェクタ
　１６１　　　ノズル
　１６１ｂ　　ノズル側リブ
　１６２　　　ボデー（隣接部材）
　１６２ａ　　収容空間
　１６２ｂ　　昇圧部（昇圧空間）
　１６２ｃ　　流体吸引口
　１６２ｅ　　ボデー側リブ
　２３ｃ　　　エジェクタタンク（隣接部材）
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