
(57)【要約】

【課題】燃料噴射装置のノズルボディに形成されたノズ

ルニードル座を前処理する方法であって、ノズルニード

ル座がノズルニードル先端と協働し、これにより、内燃

機関の燃焼室内への燃料の噴射が制御される方法におい

て、特に最初の運転時間において燃料噴射量ドリフトを

減じることのできる方法を提供する。

【解決手段】ノズルニードル座（９）を、ほぼノズルニ

ードル先端（７）の形状を有する工具によって負荷し、

これにより、塑性変形があらかじめ行われるようにした

。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 燃 料 噴 射 装 置 の ノ ズ ル ボ デ ィ （ １ ） に 形 成 さ れ た ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） を 前 処 理 す る
方 法 で あ っ て 、 該 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 （ ７ ） と 協 働 し 、 こ れ
に よ り 、 内 燃 機 関 の 燃 焼 室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る 方 法 に お い て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル
座 （ ９ ） を 、 ほ ぼ ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 （ ７ ） の 形 状 を 有 す る 工 具 に よ っ て 負 荷 し 、 こ れ に
よ り 、 塑 性 変 形 が あ ら か じ め 行 わ れ る よ う に す る こ と を 特 徴 と す る 、 前 処 理 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） を 負 荷 す る 力 を 、 約 １ ０ ０ ～ １ ０ ０ ０ ニ ュ ー ト ン ま で に す る 、
請 求 項 １ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） を 負 荷 す る 力 を 、 約 １ ０ ０ ０ ニ ュ ー ト ン に す る 、 請 求 項 ２ 記 載
の 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 同 時 に ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） を 高 め ら れ た 温 度 に さ ら す 、 請 求 項 １ か ら ３ ま で の い ず
れ か １ 項 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 温 度 を 約 ２ ０ ０ ℃ ～ ５ ０ ０ ℃ ま で に す る 、 請 求 項 ４ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 温 度 を 約 ３ ０ ０ ℃ に す る 、 請 求 項 ５ 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 処 理 を 、 ３ 時 間 よ り も わ ず か に 継 続 す る 、 請 求 項 １ か ら ６ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の
方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 処 理 を 、 ６ ０ 分 よ り も わ ず か に 継 続 す る 、 請 求 項 １ か ら ６ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の
方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
　 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） に 熱 処 理 の 力 負 荷 を 被 ら せ 、 こ れ に よ り 、 材 料 硬 さ を 高 め る 、
請 求 項 １ か ら ８ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の 方 法 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 燃 料 噴 射 装 置 、 特 に 燃 料 噴 射 弁 又 は イ ン ジ ェ ク タ で あ っ て 、 ノ ズ ル ボ デ ィ （ １ ） が 設 け
ら れ て お り 、 該 ノ ズ ル ボ デ ィ （ １ ） が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） を 有 し て お り 、 該 ノ ズ ル
ニ ー ド ル 座 （ ９ ） が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 （ ７ ） と 協 働 し 、 こ れ に よ り 、 内 燃 機 関 の 燃 焼
室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る 形 式 の も の に お い て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 （ ９ ） が 、 請 求
項 １ か ら ９ ま で の い ず れ か １ 項 記 載 の 方 法 に よ り 前 処 理 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 、 燃 料 噴
射 装 置 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 燃 料 噴 射 装 置 の ノ ズ ル ボ デ ィ に 形 成 さ れ た ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 前 処 理 す る 方
法 で あ っ て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 と 協 働 し 、 こ れ に よ り 、 内 燃 機 関 の
燃 焼 室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 の ノ ズ ル ボ デ ィ は 、 材 料 硬 さ を 向 上 さ せ る た め に 熱 処 理 を 被 ら せ る こ と が で き る 。
燃 料 噴 射 装 置 の 噴 射 量 は 一 定 不 変 の 枠 組 条 件 に も か か わ ら ず 、 特 に 最 初 の 運 転 時 間 で は 一
定 不 変 で は な い こ と が 本 発 明 の 枠 内 で 確 認 さ れ た 。 こ の 変 動 は 量 ド リ フ ト と も 呼 ば れ る 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
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　 本 発 明 の 課 題 は 、 燃 料 噴 射 装 置 の ノ ズ ル ボ デ ィ に 形 成 さ れ た ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 前 処 理
す る 方 法 で あ っ て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 と 協 働 し 、 こ れ に よ り 、 内 燃
機 関 の 燃 焼 室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る 方 法 に お い て 、 特 に 最 初 の 運 転 時 間 に お い て
燃 料 噴 射 量 ド リ フ ト を 減 じ る こ と の で き る 方 法 を 提 供 す る こ と で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 こ の 課 題 は 、 燃 料 噴 射 装 置 の ノ ズ ル ボ デ ィ に 形 成 さ れ た ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 前 処 理 す る
方 法 で あ っ て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 と 協 働 し 、 こ れ に よ り 、 内 燃 機 関
の 燃 焼 室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る 方 法 に お い て 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が 、 ほ ぼ ノ ズ ル
ニ ー ド ル 先 端 の 形 状 を 有 す る 工 具 に よ り 負 荷 さ れ る こ と に よ り 解 決 さ れ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 本 発 明 の 枠 内 で は 、 不 都 合 な 量 ド リ フ ト の た め の 原 因 は 、 特 に 剥 離 に よ る 摩 耗 に よ り 引
き 起 こ さ れ 、 こ の 摩 耗 は 、 エ ン ジ ン 内 で 走 行 時 間 の 間 に ノ ズ ル ニ ー ド ル 先 端 が ノ ズ ル ボ デ
ィ 内 に 進 入 す る こ と に よ り 引 き 起 こ さ れ る こ と が 明 ら か と な っ た 。 さ ら に 数 運 転 時 間 の 短
い 走 行 時 間 の 後 に は 塑 性 変 形 が 生 じ る 。 こ の 塑 性 変 形 は 、 エ ン ジ ン 温 度 が 約 ３ ０ ０ ℃ の 場
合 の 材 料 の 塑 性 流 動 に 起 因 す る 。 こ の 非 可 逆 性 の 現 象 は エ ン ジ ン 運 転 の 最 初 の １ ０ 時 間 の
間 に 生 じ 、 や が て 静 ま る 。 本 発 明 に よ る 前 処 理 に よ り 、 ノ ズ ル 座 に お け る 塑 性 変 形 部 分 が
あ ら か じ め 処 理 さ れ る 。 こ れ に よ り 、 最 初 の 運 転 時 間 内 の 燃 料 噴 射 装 置 の 量 ド リ フ ト が 著
し く 減 じ ら れ る 。 塑 性 変 形 を あ ら か じ め 行 う こ と に よ り 、 エ ン ジ ン の 運 転 中 の 材 料 の 塑 性
流 動 が あ ら か じ め 行 わ れ る か 、 若 し く は 阻 止 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 本 方 法 の 有 利 な 実 施 例 が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 負 荷 す る 力 が 約 １ ０ ０ ～ １ ０ ０ ０ ニ ュ ー
ト ン ま で で あ る こ と を 特 徴 と す る 。 こ の 力 は 、 例 え ば 液 圧 式 又 は 機 械 式 に 駆 動 さ れ る 、 ノ
ズ ル ニ ー ド ル 先 端 の 形 状 を 有 す る プ ラ ン ジ ャ に よ り 負 荷 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 方 法 の 別 の 有 利 な 実 施 例 が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 負 荷 す る 力 が 約 １ ０ ０ ０ ニ ュ ー ト ン
で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 こ れ に よ り 、 本 発 明 の 枠 内 で は 最 良 の 結 果 が 得 ら れ た 。 も ち ろ
ん よ り 一 層 大 き い 力 が 類 似 し た 良 好 な 結 果 を も た ら す こ と は 排 除 で き な い 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 方 法 の 別 の 有 利 な 実 施 例 が 、 同 時 に ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が 高 め ら れ た 温 度 に さ ら さ れ る
こ と を 特 徴 と す る 。 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 規 定 さ れ た 温 度 及 び 規 定 さ れ た 荷 重 に よ り 同 時 に
負 荷 す る こ と に よ り 、 塑 性 変 形 の ほ ぼ 完 全 に あ ら か じ め 行 う こ と を 達 成 す る こ と が で き た
。 対 応 し て 処 理 さ れ た ノ ズ ル ボ デ ィ は 、 エ ン ジ ン 連 続 走 行 後 に 先 端 プ ロ フ ィ ー ル に も は や
さ ら な る 塑 性 変 形 を 示 さ な か っ た 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 方 法 の 別 の 有 利 な 実 施 例 が 、 温 度 が 約 ２ ０ ０ ℃ ～ ５ ０ ０ ℃ ま で 、 特 に 約 ３ ０ ０ ℃ で あ
る こ と を 特 徴 と す る 。 こ の 温 度 に よ り 、 本 発 明 の 枠 内 で は 最 良 の 結 果 が 得 ら れ た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 方 法 の 別 の 有 利 な 実 施 例 が 、 前 処 理 が ３ 時 間 よ り わ ず か に 、 特 に ６ ０ 分 よ り も わ ず か
に し か か か ら な い こ と を 特 徴 と す る 。 一 般 に よ り 温 度 が 高 い 場 合 に は 前 処 理 の 継 続 時 間 を
減 じ る こ と が で き る こ と が 確 認 で き る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 燃 料 噴 射 装 置 、 特 に 燃 料 噴 射 弁 又 は イ ン ジ ェ ク タ で あ っ て 、 ノ ズ ル ボ デ ィ が 設 け ら れ て
お り 、 こ の ノ ズ ル ボ デ ィ が ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 を 有 し て お り 、 こ の ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が ノ ズ
ル ニ ー ド ル 先 端 と 協 働 し 、 こ れ に よ り 、 内 燃 機 関 の 燃 焼 室 内 へ の 燃 料 の 噴 射 が 制 御 さ れ る
よ う に な っ て い る 燃 料 噴 射 装 置 に お い て 、 上 に 述 べ た 課 題 が 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 が 上 に 述
べ た 方 法 に よ り 前 処 理 さ れ て い る こ と に よ り 解 決 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 の 別 の 利 点 、 特 徴 及 び 詳 細 が 以 下 の 説 明 に 明 ら か で あ る 。 こ の 説 明 に は 図 面 に 関
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し て 様 々 な 実 施 例 の 詳 細 が 示 さ れ て い る 。 こ の 場 合 に 請 求 項 及 び 詳 細 な 説 明 に 記 載 の 特 徴
は 、 そ れ ぞ れ 個 々 に 、 又 は 任 意 の 組 合 わ せ で 本 発 明 の 本 質 を な し 得 る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 図 面 に 本 発 明 に 本 質 的 な 構 成 部 材 に よ っ て の み 示 し た 、 噴 射 ノ ズ ル と も 呼 ば れ る 、 内 燃
機 関 の た め の 燃 料 噴 射 弁 に お い て 、 端 部 ２ に よ り 内 燃 機 関 の 燃 焼 室 内 に 突 入 す る 、 ノ ズ ル
ボ デ ィ と も 呼 ば れ る 弁 ボ デ ィ １ が 、 燃 焼 室 側 で 閉 じ ら れ た と ま り 孔 の 形 で 形 成 さ れ た 孔 ３
を 有 し て お り 、 こ の 孔 ３ 内 に は ピ ス ト ン 状 の 弁 部 材 ５ が 軸 線 方 向 に 摺 動 可 能 に 案 内 さ れ て
い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 ノ ズ ル ニ ー ド ル と も 呼 ば れ る こ の 弁 部 材 ５ は 燃 焼 室 側 の 端 部 に 円 錐 形 の 弁 シ ー ル 面 ７ を
有 し て お り 、 こ の 弁 シ ー ル 面 ７ に よ り 弁 部 材 ５ は 、 孔 ３ の 閉 鎖 さ れ た 端 部 に 形 成 さ れ た 円
錐 形 の 弁 座 面 ９ と シ ー ル す る よ う に 協 働 す る 。 こ の 場 合 に 弁 座 面 ９ か ら は 噴 射 開 口 １ １ が
導 出 さ れ て お り 、 こ の 噴 射 開 口 １ １ は 、 有 利 に は 直 接 に 噴 射 す る デ ィ ー ゼ ル エ ン ジ ン の 、
供 給 し よ う と す る 内 燃 機 関 の 燃 焼 室 （ 図 示 し て い な い ） 内 に 開 口 し て い る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 さ ら に 弁 部 材 は 、 弁 シ ー ル 面 ７ の 方 向 に 横 断 面 を 減 じ る こ と よ り 形 成 さ れ た 加 圧 シ ョ ル
ダ １ ３ を 有 し て い る 。 こ の 加 圧 シ ョ ル ダ １ ３ に よ り 、 弁 部 材 ５ は 、 孔 ３ 内 を 滑 る よ う に 案
内 さ れ る 直 径 が よ り 大 き い 方 の 上 側 の 案 内 部 分 １ ５ と 、 直 径 が よ り 小 さ い 方 の 自 由 な シ ャ
フ ト 部 分 １ ７ と に 区 分 さ れ て お り 、 こ の 場 合 に シ ャ フ ト 部 分 １ ７ は 、 弁 シ ー ル 面 ７ ま で は
一 定 不 変 の 円 筒 状 の 横 断 面 を も っ て 延 び て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 さ ら に 圧 力 室 １ ９ が 弁 ボ デ ィ １ 内 に 設 け ら れ て お り 、 こ の 圧 力 室 １ ９ は 、 孔 ３ の 横 断 面
拡 大 に よ り 形 成 さ れ て お り 、 圧 力 室 １ ９ の 弁 座 に 向 い て い る 下 端 は 、 自 由 な 弁 部 材 シ ャ フ
ト １ ７ と 孔 ３ の 壁 と の 間 に 形 成 さ れ た 環 状 ギ ャ ッ プ ２ １ を 介 し て 弁 座 ９ に 接 続 さ れ て い る
。 弁 座 ９ に 向 い て い な い 方 の 上 端 で は 、 圧 力 室 １ ９ は 弁 部 材 ５ の 案 内 部 分 １ ５ を 滑 る よ う
に 収 容 し て い る 、 孔 ３ の 案 内 区 分 ２ ３ に 隣 接 し て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 こ の 場 合 に 外 部 の 高 圧 源 、 有 利 に は 噴 射 ポ ン プ か ら 圧 力 室 １ ９ 内 へ の 燃 料 高 圧 供 給 が 、
弁 ボ デ ィ １ を 軸 線 方 向 に 貫 通 す る 圧 力 通 路 ２ ５ を 介 し て 行 わ れ る 。 こ の 圧 力 通 路 ２ ５ は 孔
３ の 軸 線 に 対 し て 傾 斜 し て 延 び て お り 、 孔 ３ の 半 径 方 向 外 側 で 、 圧 力 室 １ ０ の 、 弁 座 に 向
い て い な い 方 の 端 部 に 開 口 し て い る 。 こ の 場 合 に 孔 ３ と 圧 力 通 路 ２ ５ と の 間 に は 、 弁 ボ デ
ィ １ 内 に 壁 ウ ェ ブ ２ ７ が 形 成 さ れ て お り 、 こ の 壁 ウ ェ ブ ２ ７ は 孔 ３ と 、 圧 力 通 路 ２ ５ の 、
圧 力 室 １ ９ に 通 じ る 開 口 と の 間 の 交 差 領 域 に 三 角 隅 壁 ２ ９ を 形 成 し て お り 、 こ の 三 角 隅 壁
２ ９ は ウ ェ ブ ２ ７ の 最 小 壁 厚 さ を 有 し て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 内 燃 機 関 の た め の 本 発 明 に よ る 燃 料 噴 射 弁 は 次 の 形 式 で 働 く 。 停 止 位 置 で は 、 弁 部 材 ５
は 閉 鎖 ば ね （ 図 示 し て い な い ） に よ り 、 弁 シ ー ル 面 ７ に よ り 弁 座 面 ９ に 接 触 し た 形 に 保 持
さ れ る よ う に な っ て お り 、 こ れ に よ り 、 燃 焼 室 内 に 開 口 す る 噴 射 開 口 １ １ が 閉 じ ら れ て い
る 。 高 圧 噴 射 の 開 始 時 に は 、 高 圧 下 に あ る 燃 料 が 圧 力 通 路 ２ ５ を 介 し て 圧 力 室 １ ９ 内 へ 、
さ ら に 環 状 ギ ャ ッ プ ２ １ を 介 し て 弁 座 ９ に ま で 到 達 す る 。 こ の 場 合 に 、 弁 部 材 ５ の 加 圧 シ
ョ ル ダ １ ３ に 開 口 方 向 に 作 用 す る 液 圧 力 が ま も な く ば ね の 閉 鎖 力 を 上 回 り 、 こ れ に よ り 、
弁 部 材 ５ が 弁 座 ９ か ら 持 ち 上 が り 、 燃 料 が 弁 シ ー ル 面 ７ と 弁 座 ９ と の 間 で 開 放 制 御 さ れ た
開 口 横 断 面 を 介 し て 、 噴 射 開 口 １ １ を 介 し て 内 燃 機 関 の 燃 焼 室 内 へ の 噴 射 に 至 る 。 こ の 噴
射 は 、 燃 料 高 圧 供 給 の 終 了 に よ り 終 了 さ れ 、 こ れ に よ り 、 開 口 方 向 に 弁 部 材 ５ に 作 用 す る
圧 力 は 再 び 閉 鎖 ば ね の 戻 し 力 下 に 沈 降 し 、 次 い で こ の 閉 鎖 ば ね は 弁 部 材 ５ を 再 び 弁 座 ９ に
接 触 す る よ う に 摺 動 す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 本 発 明 の 実 施 例 に よ れ ば 、 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 ９ は 同 時 に 規 定 さ れ た 温 度 及 び 規 定 さ れ た
荷 重 に よ り 負 荷 さ れ る 。 ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 ９ を 有 す る ノ ズ ル ボ デ ィ １ は 試 験 で は ３ 時 間 の
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間 １ ０ ０ ０ ニ ュ ー ト ン の 力 で 、 ３ ０ ０ ℃ の 温 度 で 硬 化 さ れ た 。 こ の 後 に は ２ ． ５ ～ ３ μ ｍ
ま で の ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 ９ の 変 形 が 測 定 さ れ た 。 こ れ に 引 き 続 く エ ン ジ ン に お け る ノ ズ ル
ボ デ ィ １ の 連 続 運 転 時 に は ノ ズ ル ニ ー ド ル 座 ９ の さ ら な る 塑 性 変 形 は も は や 生 じ な か っ た
。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
【 図 １ 】 燃 料 噴 射 弁 の 閉 じ ら れ た 状 態 を 示 す 長 手 方 向 横 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ １ 】
　 １ 　 弁 ボ デ ィ 、 　 ２ 　 端 部 、 　 ３ 　 孔 、 　 ５ 　 弁 部 材 、 　 ７ 　 弁 シ ー ル 面 、 　 ９ 弁 座 面
、 　 １ １ 　 噴 射 開 口 、 　 １ ３ 　 加 圧 シ ョ ル ダ 、 　 １ ５ 　 案 内 部 分 、 　 １ ７ 　 シ ャ フ ト 部 分
、 　 １ ９ 　 圧 力 室 、 　 ２ １ 　 環 状 ギ ャ ッ プ 、 　 ２ ３ 　 案 内 区 分 、 　 ２ ５ 　 圧 力 通 路 、 　 ２
７ 　 壁 ウ ェ ブ 、 　 ２ ９ 三 角 隅 壁
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