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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】実装基板のスルーホールへの電気部品の端子部
の挿通状態の確認作業を容易とすると共に、確認作業の
誤認定を低減することができる、新規な構造の実装基板
を提供する。
【解決手段】プリント基板１２に複数のスルーホールを
貫設する一方、プリント基板１２の一方の面に配置され
た複数の電気部品１４，１８の端子部２０，２２を、複
数のスルーホールに挿通してプリント基板１２の他方の
面に突出させて半田付けすると共に、プリント基板１２
の他方の面に、端子部２０，２２が挿通されないスルー
ホールを識別する特定スルーホール識別表示４８を設け
た。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数の電気部品がプリント基板に実装された実装基板において、
　前記プリント基板には複数のスルーホールが貫設されている一方、
　前記プリント基板の一方の面に配置された前記複数の電気部品の端子部が、前記複数の
スルーホールに挿通され前記プリント基板の他方の面に突出されて半田付けされていると
共に、
　前記プリント基板の他方の面には、前記端子部が挿通されない前記スルーホールを識別
する特定スルーホール識別表示が設けられている
ことを特徴とする実装基板。
【請求項２】
　前記プリント基板の他方の面には、前記複数のスルーホールを前記電気部品毎に識別す
る部品単位識別表示が設けられている請求項１に記載の実装基板。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、プリント基板に複数の電気部品が実装された実装基板に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、プリント基板上にリレーやコネクタ等の複数の電気部品が実装された実装基
板が知られており、自動車用電気接続箱の内部回路等として広く用いられている。例えば
、特開２００９－３８８９０号公報（特許文献１）に記載のものがそれである。
【０００３】
　ところで、このような実装基板では、プリント基板の一方の面（表面）に載置された複
数の電気部品の端子部が、プリント基板に貫設されたスルーホールに挿通されて、プリン
ト基板の他方の面（裏面）側に突出されている。そして、これらの端子部がスルーホール
に対して半田付けされることにより、各電気部品の端子部がプリント配線へ接続されて導
通されている。従って、それら各電気部品の半田付けの状態を確認して接続安定性を確保
することが重要となっている。
【０００４】
　そして、各電気部品の端子部のスルーホールに対する半田付けの状態は、半田付けがさ
れる側の面となる裏面側から、各スルーホールに端子部が挿通されているかどうか、スル
ーホールへの半田の充填が充分に行われているかどうか、といった事項を目視等により確
認することにより行われる。
【０００５】
　ところが、電気部品の仕様違いにより、電気部品の一部の端子部が設けられておらず、
プリント基板にスルーホールが設けられているにもかかわらず、端子部が挿通されない場
合がある。一方、特許文献１の図７等に記載されているように、プリント基板の裏面側平
面視では、近接状態で設けられた同一又は類似形状の多数のスルーホールと、それらの略
中央に突出する各電気部品の端子部の先端部分が確認できるのみであって、電気部品の存
在が把握できない。従って、正規に電気部品の端子部が挿通されないスルーホールが存在
する場合でも、これが、正規の状態であるのか、或いは端子部の欠損等により端子部がス
ルーホールに挿通されず接続不良のおそれがある状態であるのか、判別が難しいという問
題があった。
【０００６】
　また、プリント基板を表裏反転しながら、端子部が設けられていない電気部品とそれに
対応するスルーホールを特定し端子部の有無を確認する方法では、誤認が生じ易いという
問題もあった。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００７】
【特許文献１】特開２００９－３８８９０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、上述の事情を背景に為されたものであって、その解決課題は、実装基板のス
ルーホールへの電気部品の端子部の挿通状態の確認作業を容易とすると共に、確認作業の
誤認定を低減することができる、新規な構造の実装基板を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の第一の態様は、複数の電気部品がプリント基板に実装された実装基板において
、前記プリント基板には複数のスルーホールが貫設されている一方、前記プリント基板の
一方の面に配置された前記複数の電気部品の端子部が、前記複数のスルーホールに挿通さ
れ前記プリント基板の他方の面に突出されて半田付けされていると共に、前記プリント基
板の他方の面には、前記端子部が挿通されない前記スルーホールを識別する特定スルーホ
ール識別表示が設けられていることを特徴とする。
【００１０】
　本態様によれば、プリント基板の他方の面（裏面）側において、複数のスルーホールの
うち、電気部品の端子部が挿通されないスルーホールを容易に見分けることができる。こ
れにより、プリント基板の裏面側から半田付けの状態を確認するに際して、そもそも端子
部が挿通されないスルーホールであるのか、或いは、端子部の欠損や折れ曲がり等の不良
が原因で端子部が挿通されていないのか、が即座に判断でき、端子部の目視検査の作業効
率が格段に向上する。なお、特定スルーホール識別表示は、端子部が挿通されないスルー
ホールの周辺領域を包囲する枠線表示や、周辺領域を着色により塗り潰す表示等、容易に
識別されるものが好ましい。また、端子部が挿通されないスルーホールの周辺領域に記号
や文字等を付すことにより、特定スルーホールを容易に識別可能にする態様も含まれる。
【００１１】
　本発明の第二の態様は、前記第一の態様に記載の実装基板において、前記プリント基板
の他方の面には、前記複数のスルーホールを前記電気部品毎に識別する部品単位識別表示
が設けられているものである。
【００１２】
　本態様によれば、特定スルーホール識別表示と部品単位識別表示を組み合わせて採用す
ることにより、端子部の不良か否かの判断と、端子部不良があった場合の該当部品の特定
が容易となり、半田不良の目視確認作業の効率化が一層図られる。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明に従う実装基板によれば、正規の状態において電気部品の端子部が挿通されない
スルーホールに特定スルーホール識別表示を設けたことにより、端子が挿通されていない
スルーホールが、端子部や部品の欠損等により端子部が挿通されていない状態となってい
るのか、それとも、正規の状態で端子部が挿通されないスルーホールであるのかを、プリ
ント基板の他方の面（裏面）側から容易に判別することができる。従って、半田付け後等
に実施される端子部の目視検査の作業性を有利に向上させることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本発明の第一の実施形態としての実装基板の裏面側の要部を示す斜視図。
【図２】図１に示したプリント基板の裏面側の平面図。
【図３】図１に示した実装基板の裏面側の平面図。
【図４】本発明の第二の実施形態としての実装基板を構成するプリント基板の裏面側の平
面図。
【図５】本発明の別の実施形態としての実装基板を構成するプリント基板の裏面側の平面
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図。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　以下、本発明の実施形態について、図面を参照しつつ説明する。
【００１６】
　先ず、図１に、本発明の第一の実施形態としての実装基板１０の裏面側の要部を示す。
実装基板１０は、プリント基板１２に対して、電気部品としての複数のリレー１４や、複
数の端子金具１６を備えた電気部品としてのコネクタ１８が実装されることにより構成さ
れている。これらのコネクタ１８やリレー１４は、プリント基板１２の一方の面としての
表面に配置されており、プリント基板１２の他方の面としての裏面には、各リレー１４の
端子部２０や、コネクタ１８の端子部２２がそれぞれ突出されて半田付けされている。
【００１７】
　リレー１４は従来公知のものであり、矩形ブロック形状とされた部品本体２４から、複
数（本実施形態においては、５つ）の端子部２０が突出された構造とされている。
【００１８】
　コネクタ１８を構成する複数の端子金具１６は、それぞれ銅合金等で形成された、又は
、銅合金等によるメッキ加工を施された矩形ロッド形状の金具とされている。端子金具１
６の一方の端部は、図示しない別体の雌コネクタと接続される接続部２６とされており、
他方の端部は、プリント基板１２に半田付けされる端子部２２とされている。そして、こ
れらの端子金具１６が合成樹脂材製の台座プレート２８に貫通固定されて支持された構造
とされている。
【００１９】
　図２に、プリント基板１２の裏面側の要部を示す。プリント基板１２は、紙フェノール
やガラスエポキシ等の絶縁性基板に、図示しない銅箔等の導電材料によるプリント配線が
設けられた構造とされている。また、プリント基板１２には、板厚方向に貫通する複数の
スルーホール３４，３６ａ～３６ｌが貫設されている。本実施形態においては、各リレー
１４が装着される２つのリレー装着部３８が、それぞれ５個のスルーホール３４を含んで
構成されていると共に、コネクタ１８が装着されるコネクタ装着部４０が、１２個のスル
ーホール３６ａ～３６ｌを含んで構成されている。なお、各リレー装着部３８を構成する
５個のスルーホール３４は、リレー１４の各端子部２０の大きさに合わせて寸法がやや異
なっているが、コネクタ装着部４０を構成するスルーホール３６ａ～３６ｌは、何れも同
一の形状で形成されている。また、各スルーホール３４，３６ａ～３６ｌの周囲には、銅
箔からなるランド部４２が設けられている。
【００２０】
　リレー装着部３８の各スルーホール３４の近傍には、各スルーホール３４に挿通される
リレー１４の端子部２０をそれぞれ識別可能とするための数字からなる回路名４４が設け
られている。各回路名４４は、従来公知のように、例えばシルク印刷によって、白色のシ
ルク印刷塗料を用いて表示されている。
【００２１】
　コネクタ装着部４０の各スルーホール３６ａ～３６ｌの近傍にも、それぞれ数字又はア
ルファベットからなる回路名４６が設けられている。これらの各回路名４６も、リレー装
着部３８のスルーホール３４の回路名４４と同様に、白色のシルク印刷塗料を用いたシル
ク印刷等により表示されている。ここにおいて、コネクタ装着部４０のスルーホール３６
ａ～３６ｊ，３６ｌに対応する回路名４６としては、リレー装着部３８と同様に、コネク
タ装着部４０の各スルーホール３６ａ～３６ｊ，３６ｌに挿通されるコネクタ１８の端子
部２２をそれぞれ識別可能とするための数字が表示されている。一方、スルーホール３６
ｋに対応する回路名４６としては、「ＮＣ」の文字が表示されている。なお、その他のス
ルーホール３６ａ～３６ｊ，３６ｌの回路名４６とは異なり、この「ＮＣ」の文字からな
るスルーホール３６ｋの回路名４６の周囲には、回路名４６と同様のシルク印刷によって
、回路名４６を囲む矩形状の枠線が設けられている。



(5) JP 2012-104572 A 2012.5.31

10

20

30

40

50

【００２２】
　さらに、このようなプリント基板１２の裏面においては、図１に示されるように、スル
ーホール３６ｋがコネクタ１８の端子部２２が挿通されないスルーホールであることを識
別する特定スルーホール識別表示４８が設けられている。本実施形態では、特定スルーホ
ール識別表示４８は、スルーホール３６ｋ及び「ＮＣ」の文字からなる回路名４６の周囲
を、一定の線幅で略矩形状に取り囲む枠線形状の表示とされている。これにより、プリン
ト基板１２に形成された複数のスルーホール３４，３６ａ～３６ｌのうち、スルーホール
３６ｋのみが特定スルーホール識別表示４８で囲まれて、他のスルーホール３４，３６ａ
～３６ｊ，３６ｌと区別可能とされている。特定スルーホール識別表示４８は、好適には
、回路名４４，４６と同様にシルク印刷を用いて形成される。本実施形態における特定ス
ルーホール識別表示４８の色としては任意の色が採用可能であるが、回路名４４，４６と
特定スルーホール識別表示４８を例えば白色等の同一色で形成することによって、回路名
４４，４６と特定スルーホール識別表示４８を同じシルク印刷工程で効率良く形成するこ
とができる。
【００２３】
　このようなプリント基板１２に対して、各リレー１４やコネクタ１８、及び、図示しな
いその他の公知の電気部品が実装されることにより、実装基板１０が構成される。各リレ
ー１４及びコネクタ１８の実装は、具体的には、例えば、以下のようにして行われる。先
ず、各リレー１４の５つの端子部２０が、プリント基板１２の表面側から各リレー装着部
３８のスルーホール３４に挿通される。また、コネクタ１８は、先ず各端子金具１６が台
座プレート２８に挿通されてそれぞれ支持された状態とされた後、各端子部２２がプリン
ト基板１２の表面側からコネクタ装着部４０のスルーホール３６ａ～３６ｊ，３６ｌに対
してそれぞれ挿通される。なお、スルーホール３６ｋに対しては、コネクタ１８の端子部
２２は挿通されることはなく、スルーホール３６ｋの内部は空の状態のままとされる。そ
して、このように各リレー１４及びコネクタ１８の端子部２０，２２を各スルーホール３
４，３６ａ～３６ｊ，３６ｌに挿通した状態において、各スルーホール３４，３６ａ～３
６ｌ及び端子部２０，２２に対して半田５０を用いた半田付けが施される。
【００２４】
　これにより、図１及び図３に示されるように、各スルーホール３４，３６ａ～３６ｌの
内部に半田５０が充填されて、プリント基板１２のプリント配線と各端子部２０，２２と
が相互に導通される。その結果、各リレー１４は、部品本体２４が表面側に配置されると
共に、端子部２０がスルーホール３４に挿通されてプリント基板１２の裏面側に突出され
た状態で半田付けされて、各リレー装着部３８に装着される。また、コネクタ１８は、台
座プレート２８及び接続部２６が表面側に配置されると共に、端子部２２がスルーホール
３６ａ～３６ｊ，３６ｌに挿通されてプリント基板１２の裏面側に突出された状態で半田
付けされて、コネクタ装着部４０に装着される。なお、このとき、スルーホール３６ｋに
は、コネクタ１８の端子部２２は挿通されず、半田５０のみが充填される。
【００２５】
　半田付けが完了すると、実装基板１０の裏面側から、半田不良等の確認作業が実施され
る。即ち、作業者は、各スルーホール３４，３６ａ～３６ｊ，３６ｌにおいて半田付けが
良好に行われているか否かを確認すると共に、端子部２０，２２の欠損や折れ曲がり等の
不良が生じることなく、各スルーホール３４，３６ａ～３６ｊ，３６ｌから、それぞれ正
しく端子部２０，２２が突出されているか否かを確認する。また、特定スルーホール識別
表示４８が設けられたスルーホール３６ｋに関しては、図１及び図３に示されるように、
端子部２２が挿通されず、半田５０のみが充填された状態となっていることが確認される
。
【００２６】
　ここにおいて、本実施形態に従う実装基板１０によれば、端子部２２が突出していない
スルーホール３６ｋに特定スルーホール識別表示４８が設けられていることから、作業者
は、スルーホール３６ｋが、部品の欠損や折れ曲がり等によって端子部２２が存在しない
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状態となっているのではなく、正規の仕様によって、端子部２２が挿通されていないのだ
ということを容易に認識することができる。即ち、本実施形態に従えば、コネクタ１８の
仕様違い等によって、電気部品の一部が端子部２２等が存在しない状態とされており、そ
の結果、プリント基板１２上に端子部２２が元々挿通されないスルーホール３６ｋが存在
する場合においても、作業者は、それが正規の状態であるのか、或いは端子部２２の欠損
等により端子部２２がスルーホール３６ｋに挿通されず接続不良のおそれがある状態であ
るのかを、容易に識別することができる。特に、特定スルーホール識別表示４８がスルー
ホール３６ｋの周辺領域を囲む枠線表示とされていることから、作業者の目視による確認
が一層容易となって、確認時の作業効率が向上されている。
【００２７】
　また、本実施形態によれば、特定スルーホール識別表示４８がプリント基板１２の裏面
に設けられていることから、プリント基板１２の裏面側からの目視のみによって、スルー
ホール３６ｋが正規の仕様によって端子部２２が挿通されないスルーホールであることを
確認することができる。即ち、本実施形態によれば、従来の確認作業のように、複数のス
ルーホール３４，３６ａ～３６ｌのうち、何れのスルーホールが端子部２２の挿通されな
いスルーホール３６ｋであるのかを判別するために、プリント基板１２の表裏を反転させ
て、表面側のリレー１４やコネクタ１８と裏面側の端子部２０，２２との相互関係を確認
する作業を不要とすることができる。その結果、作業効率を向上させることができるだけ
でなく、反転に伴い、作業者が複数のスルーホール３４，３６ａ～３６ｌのうちの何れが
特定のスルーホール３６ｋであるかを誤って認識するおそれも解消することができる。ま
た、本実施形態によれば、プリント基板１２の裏面側からの目視により行われる半田付け
不良等の確認作業と同時に、端子部２０，２２の欠損の有無の確認作業を実施できること
から、確認作業の効率化が図られる。
【００２８】
　加えて、本実施形態においては、端子部２０，２２が挿通されるスルーホール３４，３
６ａ～３６ｊ，３６ｌの回路名４４，４６が何れも数字によって構成されている一方、端
子部２０，２２が挿通されないスルーホール３６ｋの回路名４６のみが、アルファベット
表記による「ＮＣ」の文字により構成されると共に、文字の周囲を矩形の枠線によって囲
われている。本実施形態では、このような差異によっても、端子部２０，２２が挿通され
るスルーホール３４，３６ａ～３６ｊ，３６ｌと端子部２０，２２が挿通されないスルー
ホール３６ｋとが、より区別し易くされている。なお、本実施形態においては、スルーホ
ール３６ｋとその回路名４６とをまとめて囲む枠線によって特定スルーホール識別表示４
８が構成されているが、特定スルーホール識別表示は、このような回路名４６だけを囲む
枠線や、スルーホール３６ｋの回路名４６の表記を他のスルーホール３４，３６ａ～３６
ｊ，３６ｌの回路名４６とは異なる形態とすることのみによっても構成され得る。
【００２９】
　さらに、本実施形態によれば、仕様の違いにより、それぞれ端子部２０，２２の数や位
置等が異なる複数種類のリレー１４やコネクタ１８等の電気部品が実装された複数種類の
実装基板１０を製造する場合であっても、プリント基板１２に形成するスルーホール３４
，３６ａ～３６ｌの数及び位置を変更した複数種類のプリント基板１２を用意することな
く、全ての仕様に対応し得るだけのスルーホール３４，３６ａ～３６ｌを形成した単一種
類の共通のプリント基板１２を用意すると共に、各仕様毎にそれぞれ異なる位置に特定ス
ルーホール識別表示４８を印刷するだけで、確認作業を複雑化させることなく、且つ、低
コストに複数種類の実装基板１０を製造することができる。
【００３０】
　次に、図４に、本発明の第二の実施形態としての実装基板を構成する、プリント基板５
２の要部を示す。なお、以下の説明において、前記第一の実施形態と同様の構造とされた
部材および部位には、図中に前記第一の実施形態と同一の符号を付すことにより、その説
明を適宜に省略する。
【００３１】
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　プリント基板５２の裏面には、各リレー装着部３８及びコネクタ装着部４０のスルーホ
ール３４，３６ａ～３６ｌを、プリント基板５２に装着されるリレー１４及びコネクタ１
８等の電気部品毎に識別する部品単位識別表示５４，５６が設けられている。リレー装着
部３８の部品単位識別表示５４は、プリント基板５２の表面側に配置される各リレー１４
の部品本体２４の平面視形状と略等しい矩形の枠形状とされており、各リレー装着部３８
の外周を囲む線とされている。また、コネクタ装着部４０の部品単位識別表示５６は、プ
リント基板５２の表面側に配置されるコネクタ１８の台座プレート２８の平面視形状と略
等しい矩形の枠形状とされており、コネクタ装着部４０の外周を囲む線とされている。
【００３２】
　すなわち、各リレー装着部３８に設けられたそれぞれ５つのスルーホール３４が、部品
単位識別表示５４で囲まれて、部品単位識別表示５４の枠内に位置されている。また、コ
ネクタ装着部４０に設けられた１２個のスルーホール３６ａ～３６ｌが、部品単位識別表
示５６で囲まれて、部品単位識別表示５６の枠内に位置されている。これにより、プリン
ト基板５２に形成された複数のスルーホール３４，３６ａ～３６ｌが、各リレー１４及び
コネクタ１８に対応する単位で部品単位識別表示５４，５６で囲まれて、それぞれのスル
ーホール３４，３６ａ～３６ｌが電気部品単位で区別可能とされている。部品単位識別表
示５４，５６は、好適には、回路名４４，４６や特定スルーホール識別表示４８と同じく
、シルク印刷を用いて形成される。部品単位識別表示５４，５６の色としては任意の色が
採用可能であるが、部品単位識別表示５４，５６と、回路名４４，４６や特定スルーホー
ル識別表示４８とを例えば白色等の同一色で形成すれば、これらを同一のシルク印刷工程
により効率良く形成することが出来る。
【００３３】
　このような本実施形態においては、プリント基板５２の裏面に、複数のスルーホール３
４，３６ａ～３６ｌを、リレー１４やコネクタ１８等の各電気部品に対応する単位で囲ん
で表示する部品単位識別表示５４，５６が形成されていることにより、プリント基板５２
を裏面から目視した場合でも、多数のスルーホール３４，３６ａ～３６ｌを、各電気部品
毎に区別して容易に識別することが出来る。その結果、例えば裏面側から端子部２０，２
２の半田付け不良や端子部２０，２２の有無を確認する際に、各端子部２０，２２が何れ
のリレー１４又はコネクタ１８に対応したものであるかを容易に特定することができる。
さらに、特定スルーホール識別表示４８が設けられた端子部２０，２２が挿通されないス
ルーホール３６ｋが、何れの電気部品に属しているのかを、容易に特定することが出来る
。
【００３４】
　以上、本発明の幾つかの実施形態について詳述したが、本発明はその具体的な記載によ
って限定されない。例えば、電気部品がコネクタやリレーに限定されないのは勿論であっ
て、従来からプリント基板に実装される各種の電気部品が任意に採用可能である。
【００３５】
　また、前記第一及び第二の実施形態においては、特定スルーホール識別表示４８は、枠
体形状の線とされていたが、特定スルーホール識別表示は、端子部が挿通されないスルー
ホールを、端子部が挿通されるその他の複数のスルーホールから識別可能とするものであ
れば、様々な態様が採用可能である。例えば、図５に示されるように、端子部２２が挿通
されないスルーホール３６ｋの周囲の領域を、シルク印刷等によって白色やその他の色で
塗り潰すように着色することにより、特定スルーホール識別表示５８を構成してもよい。
このような特定スルーホール識別表示５８によっても、端子部２２が挿通されないスルー
ホール３６ｋを、その他のスルーホール３６ａ～３６ｊ，３６ｌから明瞭に区別すること
ができる。なお、図５に示す実施形態においては、特定スルーホール識別表示５８以外の
構成は前記第一の実施形態と同様であることから、図中に前記第一の実施形態と同一の符
号を付すことにより、各部の詳細な説明は省略する。
【００３６】
　更にまた、前記第二の実施形態においては、部品単位識別表示５４，５６は、それぞれ
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れない。例えば、コネクタやリレーの装着位置に対応する領域の全体をシルク印刷等によ
って塗り潰すように着色することによって、部品単位識別表示を構成してもよい。特に、
このような電気部品の装着領域の全体に着色を施す部品単位識別表示が採用される場合に
は、端子部が挿通されないスルーホールの周辺のみを着色を施さないようにすることによ
り、特定スルーホール識別表示を構成してもよい。また、部品単位識別表示は、複数色で
色分けしても良く、例えば、電気部品の種類毎に部品単位識別表示の色を異ならせるなど
しても良い。また、複数の電気部品のうち、端子部が挿通されないスルーホールを備えた
電気部品のみに対して、部品単位識別表示を設けるようにしてもよい。
【００３７】
　また、前記各実施形態においては、複数のスルーホール３４，３６ａ～３６ｌのうち、
１つのスルーホール３６ｋのみが、特定スルーホール識別表示４８，５８が設けられる端
子部２０，２２の挿通されないスルーホールとされていたが、特定スルーホール識別表示
が設けられる端子部が挿通されないスルーホールの数や位置等は、特に限定されない。例
えば、端子部が挿通されないスルーホールが複数存在する場合は、それぞれのスルーホー
ル毎に特定スルーホール識別表示を設けてもよいし、複数のスルーホールをまとめて枠線
等で囲む表示により特定スルーホール識別表示を構成してもよい。なお、仕様の違い等に
よって、複数の電気部品のうちの何れかの電気部品がプリント基板に全く装着されないよ
うな場合には、その電気部品の端子部に対応する全てのスルーホールに対して、特定スル
ーホール識別表示を設けてもよい。
【００３８】
　更にまた、前記各実施形態においては、プリント基板１２，５２の裏面のみに特定スル
ーホール識別表示４８，５８が設けられていたが、特定スルーホール識別表示を、表面側
にも形成するようにしてもよい。これにより、スルーホールの表面側から端子部を挿入す
る際にも、電気部品の端子部が、端子部の破損などによって端子部が存在しない状態とな
っているのか、それとも、仕様の違いにより端子部が存在しない状態となっているのかを
、作業者が容易に確認しつつ、挿入作業を行うことが可能になる。
【符号の説明】
【００３９】
１０：実装基板、１２，５２：プリント基板、１４：リレー（電気部品）、１８：コネク
タ（電気部品）、２０，２２：端子部、３４，３６ａ～３６ｌ：スルーホール，４８，５
８：特定スルーホール識別表示，５０：半田，５４，５６：部品単位識別表示
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