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(57)【要約】
【課題】加工・組み立てを容易にし、部品点数およびコ
ストを低減することができるフィルター機能付き金属基
板ガスケットを提供する。
【解決手段】金属基板の平面上一部に穴加工を施したフ
ィルター部を設けるとともに前記フィルター部の周囲に
シール部を設けたフィルター機能付き金属基板ガスケッ
トであって、前記シール部には、前記金属基板の厚み方
向両面にそれぞれシール用のゴム状弾性体が被着されて
いることを特徴とする。また前記シール部には、前記金
属基板にシール用のビード部が形成されていることを特
徴とする。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属基板の平面上一部に穴加工を施したフィルター部を設けるとともに前記フィルター
部の周囲にシール部を設けたフィルター機能付き金属基板ガスケットであって、
　前記シール部は、前記金属基板の厚み方向両面にそれぞれシール用のゴム状弾性体が被
着されていることを特徴とするフィルター機能付き金属基板ガスケット。
【請求項２】
　請求項１記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットにおいて、
　前記シール部は、前記金属基板にシール用のビード部が形成されていることを特徴とす
るフィルター機能付き金属基板ガスケット。
【請求項３】
　請求項１または２記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットを製造する方法であっ
て、
　前記金属基板の厚み方向両面にそれぞれ前記ゴム状弾性体を被着したガスケット素材を
用意し、前記ガスケット素材における前記フィルター部とする部位から前記ゴム状弾性体
を剥離し、前記剥離した部位に穴加工を施すことを特徴とするフィルター機能付き金属基
板ガスケットの製造方法。
【請求項４】
　請求項１または２記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットを製造する方法であっ
て、
　前記金属基板を用意し、前記金属基板における前記フィルター部とする部位に穴加工を
施し、前記金属基板における前記シール部とする部位に前記ゴム状弾性体をアフターコー
トすることを特徴とするフィルター機能付き金属基板ガスケットの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フィルター機能およびシール機能を備えるフィルター機能付き金属基板ガス
ケットとその製造方法に関する。本発明のガスケットは例えば、自動車関連分野で用いら
れ、または産業機器の分野などで用いられる。
【背景技術】
【０００２】
　自動車または産業機器等に用いられるオイルの不純物を取り除くためのフィルターを一
体化した金属ガスケット５１としては従来、図４に示すように、プレス加工またはエッチ
ング加工等にてフィルター穴加工を施した金属板（メッシュ）５２を、金属板の両面に弾
性体を塗布した２枚のシール材（ゴムコート板）５３，５４で挟み込み、３枚積層のうえ
リベット５５等により一体化するものが提案されている（特許文献１参照）。
【０００３】
　上記従来技術の目的・効果としては、取り付け・取り外しを容易とし、加工・組み立て
費用の低減と市場におけるメンテナンス性を向上し、更に、部品点数を低減することにあ
るとされている。
【０００４】
　しかしながら上記従来技術は、金属板３枚の積層構造であるため、加工・組み立て、部
品点数およびコストのいずれの点においても更なる改良の余地がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００２－８１３０７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
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　本発明は以上の点に鑑みて、加工・組み立てを一層容易にし、部品点数およびコストを
一層低減することができるフィルター機能付き金属基板ガスケットとその製造方法を提供
することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記目的を達成するため、本発明の請求項１によるフィルター機能付き金属基板ガスケ
ットは、金属基板の平面上一部に穴加工を施したフィルター部を設けるとともに前記フィ
ルター部の周囲にシール部を設けたフィルター機能付き金属基板ガスケットであって、前
記シール部は、前記金属基板の厚み方向両面にそれぞれシール用のゴム状弾性体が被着さ
れていることを特徴とする。
【０００８】
　また、本発明の請求項２によるフィルター機能付き金属基板ガスケットは、上記した請
求項１記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットにおいて、前記シール部は、前記金
属基板にシール用のビード部が形成されていることを特徴とする。
【０００９】
　また、本発明の請求項３によるフィルター機能付き金属基板ガスケットの製造方法は、
上記した請求項１または２記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットを製造する方法
であって、前記金属基板の厚み方向両面にそれぞれ前記ゴム状弾性体を被着したガスケッ
ト素材を用意し、前記ガスケット素材における前記フィルター部とする部位から前記ゴム
状弾性体を剥離し、前記剥離した部位に穴加工を施すことを特徴とする。
【００１０】
　更にまた、本発明の請求項４によるフィルター機能付き金属基板ガスケットの製造方法
は、上記した請求項１または２記載のフィルター機能付き金属基板ガスケットを製造する
方法であって、前記金属基板を用意し、前記金属基板における前記フィルター部とする部
位に穴加工を施し、前記金属基板における前記シール部とする部位に前記ゴム状弾性体を
アフターコートすることを特徴とする。
【００１１】
　上記構成を備える本発明の金属基板ガスケットは、金属板（金属基板）の１枚構造とさ
れ、この１枚の金属板（金属基板）に、フィルター機能を発揮するフィルター部と、シー
ル機能を発揮するシール部とが双方共に設けられている。フィルター部は、金属基板の平
面上一部に施された穴加工を有している。シール部は、金属基板の厚み方向両面にそれぞ
れ被着されたシール用のゴム状弾性体を有している。シール部は、金属基板に形成された
シール用のビード部を有していても良い。
【００１２】
　上記構成の金属基板ガスケットは、以下のように製造する。
【００１３】
＜製造方法１＞
（１）金属基板の厚み方向両面にそれぞれゴム状弾性体を被着したガスケット素材を用意
する。
（２）前記ガスケット素材におけるフィルター部とする部位からゴム状弾性体を剥離する
。
（３）剥離した部位に穴加工を施す。
【００１４】
＜製造方法２＞
（１）金属基板を用意する。
（２）前記金属基板におけるフィルター部とする部位に穴加工を施す。
（３）前記金属基板におけるシール部とする部位にゴム状弾性体をアフターコートする。
【００１５】
　上記製造方法１～２はいずれも加工・組み立てが容易である。
【発明の効果】
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【００１６】
　本発明は、以下の効果を奏する。
【００１７】
　すなわち、本発明においては上記したように、ガスケットが金属板の１枚構造とされ、
この１枚の金属板に、フィルター機能を発揮するフィルター部とシール機能を発揮するシ
ール部とが双方共に設けられている。フィルター部は、金属基板の平面上一部に施された
穴加工を有している。シール部は、金属基板の厚み方向両面にそれぞれ被着されたシール
用のゴム状弾性体を有している。またシール部は、金属基板に形成されたシール用のビー
ド部を有していても良い。したがって本発明によればガスケットが金属板の１枚構造であ
るために、ガスケットの加工・組み立てを一層容易にし、部品点数およびコストを一層低
減することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明の第一実施例に係るフィルター機能付き金属基板ガスケットの平面図
【図２】同フィルター機能付き金属基板ガスケットの要部拡大断面図であって図１におけ
るＡ－Ａ線拡大断面図
【図３】本発明の第二実施例に係るフィルター機能付き金属基板ガスケットの要部断面図
【図４】従来例に係るガスケットの分解斜視図
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　本発明には、以下の実施形態が含まれる。
（ａ）フィルター必要部のソフトメタル（商品名）ゴムを除去し、フィルター穴加工する
。すなわち金属両面に弾性体を塗布した金属ガスケット（ソフトメタル（商品名））にお
いて、フィルター必要部の弾性体をウォータージェット等で剥離し、金属を露出させ、フ
ィルター穴加工する。
（ｂ）フィルター穴加工した鋼板にゴム（弾性体）をアフターコートする。すなわち金属
にフィルター穴加工を施し、シール必要部に弾性体をアフターコートする。弾性体塗布部
分はビード頂部のみ、もしくはフィルター部以外全面のどちらでも可。
（ｃ）金属基板としては例えば、ステンレス、冷延鋼板、亜鉛めっき鋼板、アルミニウム
合板を用いる。
（ｄ）ゴム状弾性体としては例えば、ニトリルゴム、スチレンブタジエンゴム、フッ素ゴ
ム、アクリルゴム、シリコンゴムのうちの少なくとも一種を含む合成ゴムを用いる。
（ｅ）上記構成により、３枚積層タイプより部品点数を減らし、かつ低コストのフィルタ
ー一体ガスケットの製作が可能となる。
【実施例】
【００２０】
　つぎに本発明の実施例を図面にしたがって説明する。以下に示すフィルター機能付き金
属基板ガスケットはいずれも、自動車または産業機器等に用いられるオイルの不純物を取
り除くためのフィルターを一体化した金属基板ガスケットである。
【００２１】
第一実施例・・・
　図１は、本発明の第一実施例に係るフィルター機能付き金属基板ガスケット１の平面を
示しており、その要部拡大断面であって図１におけるＡ－Ａ線拡大断面が図２に示されて
いる。
【００２２】
　図２に示すように、当該実施例に係る金属基板ガスケット１は、金属基板１２の平面上
一部（平面上中央部）に、フィルター用の穴加工１６を施したフィルター部１５を設ける
とともに、フィルター部１５の周囲に環状のシール部１７を設けたガスケットである。シ
ール部１７には、金属基板１２の厚み方向両面にそれぞれシール用のゴム状弾性体１３，
１４が所定の厚みを備える膜状のものとして被着されている。またシール部１７には、金
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属基板１２にシール用のビード部１８がハーフビード、フルビードまたは台形ビード状の
ものとして形成されている。但しビード部１８は省略可能である。
【００２３】
　上記構成の金属基板ガスケット１は、以下のように製造する。
【００２４】
（１）金属基板１２の厚み方向両面にそれぞれゴム状弾性体１３，１４を被着したガスケ
ット素材１１を用意する。このガスケット素材１１としては例えば、金属基板の厚み方向
両面にそれぞれゴム状弾性体を予め被着（コーティング）したソフトメタル（商品名）を
そのまま使用することができる。このソフトメタル（商品名）は平面積の大きなシール素
材であるので、これをプレス法などにより製品形状に打ち抜くことになる。ゴム状弾性体
１３，１４は金属基板１２の厚み方向両面の各全面に被着されている。
（２）ガスケット素材１１におけるフィルター部１５とする部位からゴム状弾性体１３，
１４をショットブラスト法またはウォータージェット法などにより剥離（除去）する。
（３）金属基板１２におけるゴム状弾性体１３，１４を剥離した部位にプレス法またはエ
ッチング法などにより穴加工１６を施す。
（４）また適宜のタイミングで、金属基板１２にプレス法などによりビード部１８を形成
する（上記打ち抜きと同時も可）。
【００２５】
　上記工程により製造したガスケット１においては、穴加工１６を施したフィルター部１
５がフィルター機能を発揮し、ゴム状弾性体１３，１４を被着するとともにビード部１８
を形成したシール部１７がシール機能を発揮し、これによりフィルター機能およびシール
機能を双方共に発揮することができる。上記ガスケット１は金属基板１２を１枚備えるの
みであるため、加工・組み立てが容易である。また部品点数としても金属基板１２を１枚
備えるのみであるため、点数が削減されており、コスト的にも有利なものに仕上がってい
る。
【００２６】
第二実施例・・・
　図３は、本発明の第二実施例に係る金属基板ガスケット１の要部断面を示している。
【００２７】
　当該実施例に係る金属基板ガスケット１は、金属基板１２の平面上一部（平面上中央部
）に、フィルター用の穴加工１６を施したフィルター部１５を設けるとともに、フィルタ
ー部１５の周囲に環状のシール部１７を設けたガスケットである。シール部１７には、金
属基板１２の厚み方向両面にそれぞれシール用のゴム状弾性体１９，２０が所定の厚みを
備える膜状のものとして被着されている。またシール部１７には、金属基板１２にシール
用のビード部１８がハーフビード、フルビードまたは台形ビード状のものとして形成され
ている。ビード部１８は省略可能である。
【００２８】
　上記構成の金属基板ガスケット１は、以下のように製造する。
【００２９】
（１）金属基板１２の単体よりなるガスケット素材を用意する。このガスケット素材とし
ては例えば金属板素材を使用し、金属板素材は一般に平面積の大きな素材であるので、こ
れをプレス法などにより製品形状に打ち抜くことになる。金属基板１２にゴム状弾性体は
被着されていない。
（２）金属基板１２におけるフィルター部１５とする部位にプレス法またはエッチング法
などにより穴加工１６を施す。
（３）金属基板１２におけるシール部１７とする部位の厚み方向両面にそれぞれゴム状弾
性体１９，２０をアフターコートする。このアフターコートはフィルター部１５以外の全
面（厚み方向両面の各全面）に対し行なっても良い。
（４）また適宜のタイミングで、金属基板１２にプレス法などによりビード部１８を形成
する（上記打ち抜きと同時も可）。
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【００３０】
　上記工程により製造したガスケット１においては、穴加工１６を施したフィルター部１
５がフィルター機能を発揮し、ゴム状弾性体１９，２０を被着（アフターコート）すると
ともにビード部１８を形成したシール部１７がシール機能を発揮し、これによりフィルタ
ー機能およびシール機能を双方共に発揮することができる。上記ガスケット１は金属基板
１２を１枚備えるのみであるため、加工・組み立てが容易である。また部品点数としても
金属基板１２を１枚備えるのみであるため、点数が削減されており、コスト的にも有利な
ものに仕上がっている。
【符号の説明】
【００３１】
　１　金属基板ガスケット
　１１　ガスケット素材
　１２　金属基板
　１３，１４，１９，２０　ゴム状弾性体
　１５　フィルター部
　１６　穴加工
　１７　シール部
　１８　ビード部

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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