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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連結して環状と成す積層型鉄心であ
って、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、
前記凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、
前記凹部は、前記凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、
前記切り欠きを有する前記凹部の前記外周側の一部は薄肉部であり、
前記切り欠きは、前記積層コア同士をスライド可能とする逃がし溝を有し、
前記凹部は２段階の変形が可能な構造であり、
前記凹部がＵ字型となることで、前記積層コア同士を周方向にスライド可能な状態で連結
させる第１段階の変形と、
前記凹部が前記Ｃ字型となることで、前記積層コア同士が動かない状態で固定する第２段
階の変形を有し、
前記積層コア同士が外れることなく、前記積層コアのティース部同士を離れる方向にスラ
イドさせることができる積層型鉄心。
【請求項２】
同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連結して環状と成す積層型鉄心であ
って、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、
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前記凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、
前記凹部は、前記凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、
前記切り欠きを有する前記凹部の前記外周側の一部は薄肉部であり、
前記切り欠きは、前記積層コア同士をスライド可能とする逃がし溝を有し、
前記凹部の前記外周側の先端部と接する位置に、前記凸部の外周側に径方向に伸びる突起
部を有する構造を有し、
前記凹部が前記Ｃ字型に変形後にスプリングバックによって変形が戻ることを防止する積
層型鉄心。
【請求項３】
前記凹部は２段階の変形が可能な構造であり、
前記凹部がＵ字型となることで、前記積層コア同士を周方向にスライド可能な状態で連結
させる第１段階の変形と、
前記凹部が前記Ｃ字型となることで、前記積層コア同士が動かない状態で固定する第２段
階の変形を有する、請求項２に記載の積層型鉄心。
【請求項４】
前記凸部の基部の内径側に、前記凹部の内径側の先端部に設けた突起と一致する形状の谷
部を有する構造により、前記積層コアを精度よく環状を成すことを可能とする請求項１か
ら請求項３のいずれか１項に記載の積層型鉄心。
【請求項５】
前記凸部の基部の内径側に突起を設け、前記突起の先端部を直角または傾斜を有する構造
にするとともに、
前記凹部を構成する内径側の突起の基部の内径側に、直角または傾斜を有する構造とする
、請求項１から請求項４のいずれか１項に記載の積層型鉄心。
【請求項６】
同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連結して環状と成す積層型鉄心であ
って、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、
前記凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、
前記凹部は、前記凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、
前記凹部は２段階の変形が可能な構造であり、
前記凹部がＵ字型となることで、前記積層コア同士を周方向にスライド可能な状態で連結
させ、前記積層コア同士が外れることなく、前記積層コアのティース部同士を離れる方向
にスライドさせることができる第１段階の変形と、
前記凹部が前記Ｃ字型となることで、前記積層コア同士が動かない状態で固定する第２段
階の変形を有する積層型鉄心。
【請求項７】
同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連結して環状と成す積層型鉄心であ
って、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、
前記凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、
前記凹部は、前記凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、
前記凹部の前記外周側の先端部と接する位置に、前記凸部の外周側に径方向に伸びる突起
部を有する構造を有し、
前記凹部が前記Ｃ字型に変形後にスプリングバックによって変形が戻ることを防止する積
層型鉄心。
【請求項８】
同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連結して環状と成す積層型鉄心であ
って、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、
前記凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、
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前記凹部は、前記凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、
前記凹部を構成する外径側の突起において、前記突起の内径基部側に張り出しを設け、内
径先端側に谷部を設ける構造とし、
一方前記凸部の基部の外径側に張り出しを有する構造とし、
前記積層コア同士を直線状態に並べた時に、前記凹部の前記張り出しと前記凸部の前記張
り出しが接触し、前記積層コア同士が外れることなく、前記積層コアのティース部同士を
離れる方向にスライドさせることができ、
前記積層コア同士を円環状態に並べた時に、前記凹部の前記谷部と前記凸部の前記張り出
しが嵌合する構造を有する積層型鉄心。
【請求項９】
複数の積層コアを連結して環状となす積層型鉄心の製造方法であって、
前記積層コアの一方の端部に凸部を有し、前記積層コアの他方の端部に凹部を有し、前記
凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、前記凹部は前記凸部を囲む穴部を形成するように
Ｃ字型に変形可能な前記積層コアを用い、
第１の前記積層コアの前記凸部を第２の前記積層コアの前記凹部に挿入する位置合わせ工
程と、
前記凹部をＵ字型に変形させて前記第１の積層コアの前記凸部を囲む穴部を形成し、前記
積層コア同士が外れることを防止し、前記積層コア同士が外れることなく、前記積層コア
のティース部同士を離れる方向にスライドさせることができる仮連結工程と、
前記積層コアのティース部に巻線を行う巻線工程と、
前記凹部を前記Ｕ字型から前記Ｃ字型に変形させて前記積層コア同士を環状に固定する本
連結工程と、
を備えた積層型鉄心の製造方法。
【請求項１０】
前記巻線工程において、複数の前記ティース部に同時に巻線を巻き回す請求項９に記載の
積層型鉄心の製造方法。
【請求項１１】
前記仮連結工程において、複数箇所の前記凹部の外周側を同時に変形させる請求項９また
は請求項１０に記載の積層型鉄心の製造方法。
【請求項１２】
前記本連結工程において、前記積層コアを環状に変形させた後に、外周から前記積層コア
の外形を加圧して、前記凹部の外径側を同時に変形させて、環状の積層型鉄心を形成する
請求項９または請求項１０に記載の積層型鉄心の製造方法。
【請求項１３】
前記本連結工程において、前記積層コアを環状に変形させた後に、前記積層コアの内径側
および外径側より加圧して、前記凹部の外径側を順番に変形させて、環状の積層型鉄心を
形成する請求項９または請求項１０に記載の積層型鉄心の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、電動機や変成器等の鉄心構造に関し、板状のコア片が積層された複数の積
層コアを環状に連結する積層型鉄心およびその製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、電動機の固定子として、プレス打抜きされたシート状のコア片を積層した積層コ
アが鉄心装置として使用されている。各ティースが薄肉部を介して直線状に繋がる形状の
コア片からなる積層コアを金型で一度に形成し、積層コアを一体として巻線可能とし、そ
の端部同士を円環状に折り曲げることで鉄心装置が得られる構成が開示されている（例え
ば、特許文献１参照）。
　また、積層コア端部に形成された凸部と、反対端部の凹部を位置合わせして積巾方向に
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挿入することで、鉄心装置が得られる構成が開示されている（例えば、特許文献２参照）
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開平１０－１７８７４９号公報（段落［００２２］～［００２４］およ
び図１、３）
【特許文献２】特開平１０－２７１７７０号公報（段落［００１２］～［００１４］およ
び図１）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、特許文献１開示発明では、積層コアの生産性が良く、巻線と搬送は容易である
が、金型およびプレス装置が大型化するため、大きな投資が必要となり、生産台数が少な
い機種には適用が難しかった。又、特許文献２開示発明では、積層コアを凸部と凹部を位
置合わせして積巾方向に挿入するため、挿入時にカジリが発生し、端部まで挿入できない
懸念がある。
【０００５】
　この発明は、上記の問題を解決するためになされたものであり、積層コアを容易に連結
でき、金型を小型化できる積層型鉄心および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】
【０００６】
　この発明に係る積層型鉄心は、同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを複数連
結して環状と成す積層型鉄心であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層コアの
他方の端部に凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、凸部を囲む穴
部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、切り欠きを有する凹部の外周側の一
部は薄肉部であり、切り欠きは、積層コア同士をスライド可能とする逃がし溝を有し、凹
部は２段階の変形が可能な構造であり、凹部がＵ字型となることで、積層コア同士を周方
向にスライド可能な状態で連結させる第１段階の変形と、凹部が前記Ｃ字型となることで
、積層コア同士が動かない状態で固定する第２段階の変形を有し、積層コア同士が外れる
ことなく、積層コアのティース部同士を離れる方向にスライドさせることができるもので
ある。
　また、この発明に係る積層型鉄心は、同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを
複数連結して環状と成す積層型鉄心であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層
コアの他方の端部に凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、凸部を
囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、切り欠きを有する凹部の外周
側の一部は薄肉部であり、切り欠きは、積層コア同士をスライド可能とする逃がし溝を有
し、凹部の外周側の先端部と接する位置に、凸部の外周側に径方向に伸びる突起部を有す
る構造を有し、凹部がＣ字型に変形後にスプリングバックによって変形が戻ることを防止
するものである。
　また、この発明に係る積層型鉄心は、同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを
複数連結して環状と成す積層型鉄心であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層
コアの他方の端部に凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、凸部を
囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、凹部は２段階の変形が可能な
構造であり、凹部がＵ字型となることで、積層コア同士を周方向にスライド可能な状態で
連結させ、積層コア同士が外れることなく、積層コアのティース部同士を離れる方向にス
ライドさせることができる第１段階の変形と、凹部が前記Ｃ字型となることで、積層コア
同士が動かない状態で固定する第２段階の変形を有するものである。
　また、この発明に係る積層型鉄心は、同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを
複数連結して環状と成す積層型鉄心であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層
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コアの他方の端部に凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、凸部を
囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、凹部の外周側の先端部と接す
る位置に、凸部の外周側に径方向に伸びる突起部を有する構造を有し、凹部がＣ字型に変
形後にスプリングバックによって変形が戻ることを防止するものである。
　また、この発明に係る積層型鉄心は、同一形状の板状コア片を積層固定した積層コアを
複数連結して環状と成す積層型鉄心であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層
コアの他方の端部に凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、凸部を
囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造を持ち、凹部を構成する外径側の突起
において、突起の内径基部側に張り出しを設け、内径先端側に谷部を設ける構造とし、一
方凸部の基部の外径側に張り出しを有する構造とし、積層コア同士を直線状態に並べた時
に、凹部の張り出しと凸部の張り出しが接触し、積層コア同士が外れることなく、積層コ
アのティース部同士を離れる方向にスライドさせることができ、積層コア同士を円環状態
に並べた時に、凹部の谷部と凸部の張り出しが嵌合する構造を有するものである。
【０００７】
　この発明に係る積層型鉄心の製造方法は、複数の積層コアを連結して環状となす積層型
鉄心の製造方法であって、積層コアの一方の端部に凸部を有し、積層コアの他方の端部に
凹部を有し、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は凸部を囲む穴部を形成するよ
うにＣ字型に変形可能な積層コアを用い、第１の積層コアの凸部を第２の積層コアの凹部
に挿入する位置合わせ工程と、凹部をＵ字型に変形させて第１の積層コアの凸部を囲む穴
部を形成し、積層コア同士が外れることを防止し、積層コア同士が外れることなく、積層
コアのティース部同士を離れる方向にスライドさせることができる仮連結工程と、積層コ
アのティース部に巻線を行う巻線工程と、凹部をＵ字型からＣ字型に変形させて積層コア
同士を環状に固定する本連結工程と、を備えたものである。
【発明の効果】
【０００８】
　この発明に係る積層型鉄心によれば、凹部の外周側の一部に切り欠きを有し、凹部は、
凸部を囲む穴部を形成するようにＣ字型に変形可能な構造であるため、積層コアを容易に
連結でき、金型を小型化できる。　
【０００９】
　この発明に係る積層型鉄心の製造方法によれば、凹部をＵ字型に変形させて第１の積層
コアの凸部を囲む穴部を形成し、積層コア同士が外れることを防止し、積層コア同士が外
れることなく、積層コアのティース部同士を離れる方向にスライドさせることができる仮
連結工程と、凹部をＵ字型からＣ字型に変形させて積層コア同士を環状に固定する本連結
工程とを備えるため、積層型鉄心積層コアを容易に連結でき、金型を小型化できる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】この発明の実施の形態１に係る電動機の積層型鉄心の構成を示す断面図である。
【図２】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る連結前の状態を示す斜視図と平面図
である。
【図３】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの連結前の状態を示す平面
図の要部拡大図である。
【図４】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの位置合わせ工程を示す斜
視図と平面図である。
【図５】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの仮連結工程を示す斜視図
と平面図である。
【図６】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの仮連結工程を示す平面図
の要部拡大図である。
【図７】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの仮連結工程を示す斜視図
と平面図である。
【図８】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの仮連結工程を示す平面図
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の要部拡大図である。
【図９】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの本連結工程を示す斜視図
と平面図である。
【図１０】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの本連結工程を示す平面
図の要部拡大図である。
【図１１】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る比較例の積層鉄心の巻線工程の説
明図である。
【図１２】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る比較例の積層鉄心の丸め工程の説
明図である。
【図１３】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る巻線工程の説明図である。
【図１４】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る仮連結工程の説明図である。
【図１５】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る仮連結工程の説明図である。
【図１６】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの製造工程の説明図であ
る。
【図１７】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの巻線工程の説明図であ
る。
【図１８】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの巻線工程の説明図であ
る。
【図１９】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの本連結工程の説明図で
ある。
【図２０】この発明の実施の形態１の積層型鉄心に係る積層コアの本連結工程の説明図で
ある。
【図２１】この発明の実施の形態１の積層型鉄心の製造方法に係るフローチャートである
。
【図２２】この発明の実施の形態２の積層型鉄心に係る積層コアの連結前の状態を示す平
面図と要部拡大図である。
【図２３】この発明の実施の形態２の積層型鉄心に係る位置合わせ工程を示す平面図と要
部拡大図である。
【図２４】この発明の実施の形態２の積層型鉄心に係る仮連結工程を示す平面図と要部拡
大図である。
【図２５】この発明の実施の形態２の積層型鉄心に係る本連結工程を示す平面図と要部拡
大図である。
【図２６】この発明の実施の形態３の積層型鉄心に係る積層コアの連結前の状態を示す平
面図と要部拡大図である。
【図２７】この発明の実施の形態３の積層型鉄心に係る位置合わせ工程を示す平面図と要
部拡大図である。
【図２８】この発明の実施の形態３の積層型鉄心に係る本連結工程を示す平面図と要部拡
大図である。
【図２９】この発明の実施の形態３の積層型鉄心に係る丸め工程を示す平面図と要部拡大
図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
実施の形態１．
　実施の形態１は、積層コアの第１端部にコア凸部を有し、積層コアの第２端部にコア凹
部を有し、積層コアの第２端部のコア凹部は顎型突起とスライドガイド突起とを有し、顎
型突起はスライドガイド突起とで第１端部のコア凸部を囲む穴部を形成するように２段階
の変形が可能な構造であり、第１段階の変形（以降、第１の変形と記載する）は、積層コ
ア同士が外れることなく、積層コア同士をスライドさせることができ、第２段階の変形（
以降、第２の変形と記載する）は、積層コア同士を連結して円環状の積層型鉄心を形成す
る構造の積層型鉄心、および位置合わせ工程と、仮連結工程と、巻線工程と、本連結工程
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と、を備える積層型鉄心の製造方法に関するものである。
【００１２】
　以下、実施の形態１に係る積層型鉄心の構成およびその製造方法について、電動機の積
層型鉄心の構成を示す断面図である図１、連結前の状態を示す斜視図と平面図である図２
、図２の要部拡大図である図３、位置合わせ工程を示す斜視図と平面図である図４、仮連
結工程を示す斜視図と平面図である図５および図７、図５および図７の要部拡大図である
図６および図８、本連結工程を示す斜視図と平面図である図９、図９の要部拡大図である
図１０、比較例の積層鉄心の巻線工程の説明図である図１１、比較例の積層鉄心の丸め工
程の説明図である図１２、実施の形態１に係る積層型鉄心の巻線工程の説明図である図１
３、仮連結工程の説明図である図１４、図１５、巻線工程の説明図である図１６～図１８
、本連結工程の説明図である図１９、図２０、および積層型鉄心の製造方法に係るフロー
チャートである図２１に基づいて説明する。
【００１３】
　まず、実施の形態１の積層型鉄心を適用する装置例として、電動機の積層型鉄心の構成
を図１に基づいて、また積層コアの基本構成を図２に基づいて説明する。なお、図２（ａ
）は積層コアの斜視図、図２（ｂ）は積層コアの平面図である。
　図１は、電動機の積層型鉄心の構成を示す断面図である。積層型鉄心１は複数の積層コ
ア１０を環状に連結した構成で、積層コア１０には巻線２が巻き回される。積層コア１０
同士は、コア凸部１１ａとコア凹部１２ａが嵌合することで連結されている。
　図２（ａ）、（ｂ）において、積層コア１０は磁性材料から成る板状コア片１３を軸方
向に積層固定したものである。積層コア１０は、バックヨーク部１４とティース部１５か
ら構成される。積層コア１０は、第１端部１１と第２端部１２を備える。第１端部１１に
は連結手段としてのコア凸部１１ａ、第２端部１２にはコア凸部１１ａと連結するための
コア凹部１２ａが形成されている。積層固定の手段としては、接着、溶接、ダボによるカ
シメ、あるいはそれらの組合せを使用する。
【００１４】
　次に積層コア１０の連結手順（位置合わせ、仮連結、本連結工程）、巻線工程、および
治具を使用した仮連結、本連結工程について説明する。なお、巻線工程の説明では、実施
の形態１の積層型鉄心およびその製造方法の特徴を明確にするために、比較例の積層鉄心
の巻線工程についても説明する。
【００１５】
　まず、積層コア１０の連結前の状態および位置合わせ工程について、図２～図４に基づ
いて説明する。なお、図４（ａ）は位置合わせ工程を示す斜視図、図４（ｂ）は平面図で
ある。
　図２（ａ）、図２（ｂ）に示す隣接する積層コア１０同士を、コア凸部１１ａとコア凹
部１２ａを近づけて、図３の内側係止段差１１ｅと内側係止凸部１２ｅの位置を合わせて
図４（ａ）、（ｂ）の状態とする。この時、図３に示すように顎型突起１２ｂとスライド
ガイド突起１２ｄで囲われたコア凹部１２ａの開口幅は、コア凸部１１ａの幅より大きい
ため、スムーズに位置合わせすることができる。
　なお、図３において、第１端部１１には、さらに外側スライド逃し溝１１ｂ、外側係止
段差１１ｃ、内側スライド逃し溝１１ｄ、凸部側端面１１ｆ、スプリングバック防止突起
１１ｇ、およびコア丸め係止凹部１１ｈを備える。また、第２端部１２には、さらに外側
係止凸部１２ｃ、凹部側端面１２ｆ、薄肉部１２ｇ、および変形逃し溝１２ｈを備える。
これらの機能、役割については後で順次説明する。
【００１６】
　次に、積層コア１０の仮連結工程について、図５～図８に基づいて説明する。なお、図
５（ａ）、図７（ａ）は仮連結工程を示す斜視図、図５（ｂ）、図７（ｂ）は平面図であ
る。
　顎型突起１２ｂに力を加えて第１の変形をさせることで、積層コア１０は図５（ａ）、
（ｂ）に示す状態となる。顎型突起１２ｂの第１の変形により、コア凹部１２ａの開口幅



(8) JP 6602467 B2 2019.11.6

10

20

30

40

50

はコア凸部１１ａの幅より小さくなり、積層コア１０同士を一体として扱うことが可能と
なる。すなわち、コア凹部１２ａはＵ字型となる。
　図６は顎型突起１２ｂ周辺を拡大した要部拡大図である。顎型突起１２ｂとスライドガ
イド突起１２ｄとで穴部１２ｐを形成している。顎型突起１２ｂ先端の外側係止凸部１２
ｃと、スライドガイド突起１２ｄ先端の内側係止凸部１２ｅとの幅はコア凸部１１ａの幅
より狭いため、積層コア１０同士は外れることはない。
　ここで、顎型突起１２ｂは薄肉部１２ｇおよび変形逃がし溝１２ｈを介して板状コア片
１３とつながっているため、顎型突起１２ｂの変形に必要な力を小さくすることができる
。さらに、変形逃がし溝１２ｈが面外変形とスプリングバックを抑制して形状精度を向上
させている。
【００１７】
　次に、積層コア１０同士を近づける方向にスライドさせることで、積層コア１０は図７
（ａ）、（ｂ）に示す状態となる。図８は顎型突起１２ｂ周辺を拡大した要部拡大図であ
る。外側係止凸部１２ｃと外側係止段差１１ｃ、および内側係止凸部１２ｅと内側係止段
差１１ｅが噛み合うことで積層コア１０同士が分離することを防止する。また、外側スラ
イド逃し溝１１ｂと内側スライド逃し溝１１ｄを設けることで、積層コア１０同士を近づ
ける方向にスライドさせることできる。
【００１８】
　次に、積層コア１０の本連結工程について、図９、図１０に基づいて説明する。なお、
図９（ａ）は本連結工程を示す斜視図、図９（ｂ）は平面図である。
　積層コア１０を円環状に変形させる。さらに顎型突起１２ｂに力を加えて、仮連結より
さらに積層コア１０内径側に変形（第２の変形）をさせることで、積層コア１０は図９（
ａ）（ｂ）の状態となる。すなわち、コア凹部１２ａはＣ字型となる。
　図１０は顎型突起１２ｂ周辺を拡大した要部拡大図である。
　これと共に、積層コア１０を回転させて、片方の積層コア１０の凹部側端面１２ｆと、
連結する積層コア１０の凸部側端面１１ｆを突き合わせることで、積層コア１０同士を円
環状に配置する。
　後に説明する巻線を巻き回した後に複数の積層コア１０に対して本連結を行うことで、
図１の積層型鉄心１を形成する。
【００１９】
　図１０において、第２の変形後の顎型突起１２ｂは、スプリングバック防止突起１１ｇ
により外側スライド逃し溝１１ｂ内部に収まる。顎型突起１２ｂの変形には外から治具等
により力を加えてもよいし、積層コア１０を回転させる力によりスプリングバック防止突
起１１ｇで顎型突起１２ｂを押すことで力を加えてもよい。内側スライド逃し溝１１ｄの
形状が多角形であるため、積層コア１０を回転させても、スライドガイド突起１２ｄは内
側スライド逃し溝１１ｄの内部に収まる。さらにスライドガイド突起１２ｄの先端に設け
た内側係止凸部１２ｅとコア凸部１１ａの根元に設けたコア丸め係止凹部１１ｈが噛み合
うことで、環状形成後の積層コア１０をロックする。
　なお、図１０において、コア凹部１２ａがＣ字型に変形された後、変形逃がし溝１２ｈ
には空間（逃がし代）が残る。これは逃がし溝の役割をする。
【００２０】
　ここで、請求の範囲の記載との対応を説明する。
　請求の範囲の凸部はコア凸部１１ａ、凹部はコア凹部１２ａ、凹部の外周側は顎型突起
１２ｂ、切り欠きは変形逃がし溝１２ｈ、穴部は穴部１２ｐである。
　請求の範囲の薄肉部は薄肉部１２ｇである。
　請求の範囲の凸部の外周側に径方向に伸びる突起部はスプリングバック防止突起１１ｇ
である。
　請求の範囲の凹部の内径側の先端部に設けた突起は内側係止凸部１２ｅ、凹部の内径側
の先端部に設けた突起と一致する形状の凸部の基部の内径側の谷部はコア丸め係止凹部１
１ｈである。
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【００２１】
　次に、先に説明した仮連結工程の後に行う巻線工程について、図１１～図１３に基づい
て説明する。
　実施の形態１の積層型鉄心およびその製造方法では、図５の仮連結工程で説明したよう
に、積層コア１０のティース部１５同士を離れる方向にスライドさせることができる。こ
の特徴があるため、積層コア１０のティース部１５間の巻線スペースを広げて、より多く
の巻線を巻き回すことが可能である。
【００２２】
　実施の形態１の積層型鉄心およびその製造方法のこの特徴を明確にするため、まず比較
例の積層鉄心の巻線工程と丸め工程とについて図１１、図１２で説明する。
　図１１（ａ）、（ｂ）に比較例の積層コア１１０の巻線工程を示す。ここで、図１１（
ｂ）は図１１（ａ）の右端の２個の積層コア１１０を拡大した図である。
　比較例の積層コア１１０は、スリット部１１０ａと薄肉部１１０ｂを介して繋がってい
る。積層コア１１０は、バックヨーク部１１４とティース部１１５から構成される。
　積層コア１１０は、巻線機コアチャック５１で固定される。巻線機ノズル５０を用いて
巻線２を巻き回した後、薄肉部１１０ｂを塑性変形させて円環状に配置し、積層コア１１
０をコア端部接合１１０ｃにより固定し、図１２に示す円環状の比較例の鉄心装置１０１
を形成する。コア端部接合１１０ｃには溶接や接着等が使用される。
【００２３】
　ここで比較例の積層コア１１０の課題について説明する。図１１（ｂ）において、右端
のティース部１１５に巻線２を巻き回した後、左側のティース部１１５に巻線２を巻き回
す際に、巻線機ノズル５０と巻線２が干渉する。積層コア間距離Ａを拡大すると、比較例
の鉄心装置１０１の外径も拡大し、その結果電動機が大型化する。比較例の鉄心装置１０
１の外径を変更しない場合は、巻線するコイルの数を減らす必要があり、その結果電動機
の効率が低下する。
【００２４】
　これに対して、実施の形態１の積層型鉄心およびその製造方法の巻線工程を図１３（ａ
）、（ｂ）に示す。図１３（ａ）は、積層コア１０のティース部１５間の巻線スペースを
広げて巻線を巻き回す状態を示す。図１３（ｂ）は巻線を終了して、積層コア１０のティ
ース部１５間の巻線スペースを狭めた状態を示す。なお、比較例の積層コア１１０用の巻
線機コアチャック５１に対して、実施の形態１の積層コア１０用を巻線機コアチャック５
２としている。
　積層コア１０を巻線機コアチャック５２で固定した後、それぞれ離れる方向にスライド
させて積層コア間距離Ｂ（Ｂ＞Ａ）とすることで、巻線２と巻線機ノズル５０は干渉しな
い。このため、比較例の積層コア１１０より多くの巻線を巻き回すことができ、その結果
電動機の効率を向上させることができる。
　巻線後は図１３（ｂ）に示すように、積層コア１０同士を近づける方向にスライドさせ
て、積層コア間距離Ｂを積層コア間距離Ａまで縮めることで、比較例の積層コア１１０と
同じ積層コア間距離Ａとなり、本連結工程により図１の積層型鉄心１を形成する。実施の
形態１の積層型鉄心１は比較例の鉄心装置１０１と同一の外径で、より多くのコイルを巻
線できる。
　したがって、実施の形態１の積層型鉄心およびその製造方法は、巻線作業を容易化して
、線積率を向上させることができる。
【００２５】
　次に、仮連結工程における治具の適用について、図１４、図１５に基づいて説明する。
　まず、仮連結治具パンチを１台使用する場合を図１４で説明する。
　図１４（ａ）は、連結する一対の積層コア１０を、仮連結治具６０へ配置する方法を示
す。図１４（ｂ）は、積層コア１０の位置合わせした状態を示す。図１４（ｃ）は、顎型
突起１２ｂの第１の変形を行い、仮連結が完了した状態を示す。
【００２６】
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　仮連結治具６０は、積層コア１０を位置決めする仮連結治具ベース６１と、顎型突起１
２ｂを押して変形させるための仮連結治具パンチ６３とを備える。
　仮連結治具ベース６１には、コア位置決め突起６２が形成されており、積層コア１０の
凸部側端面１１ｆと凹部側端面１２ｆをコア位置決め突起６２に合わせて位置決めを行う
（図１４（ｂ）の状態）。次に仮連結治具パンチ６３を用いて顎型突起１２ｂに力を加え
て第１の変形を行い、仮連結を完了する（図１４（ｃ）の状態）。
　なお、凸部側端面１１ｆの先端部は直角または傾斜を有する。また、凹部側端面１２ｆ
は基部の内径側に直角または傾斜を有する。
　ここで、請求の範囲の凸部の基部の内径側に設けた突起は凸部側端面１１ｆ、凹部を構
成する内径側の突起は凹部側端面１２ｆである。
【００２７】
　次に、一括仮連結治具を使用する場合を図１５で説明する。図１５（ａ）は、複数個の
積層コア１０の位置合わせを行い、治具に設置した状態を示す。図１５（ｂ）は、顎型突
起１２ｂの第１の変形を一括して行い仮連結を完了した状態を示す。ここで、仮連結され
た積層コア１０を仮連結した積層コア１６とする。
　図１４の仮連結治具６０は、１箇所ずつ仮連結を行う治具であったが、図１５に示す一
括仮連結治具６４は、複数の連結箇所を同時に一括で仮連結を行うことができる。
　一括仮連結治具ベース６５に、積層コア１０を複数個並べ（図１５（ａ）の状態）、一
括仮連結治具パンチ６６により複数の顎型突起１２ｂに対して第１の変形を同時に行い、
仮連結した積層コア１６を形成できる（図１５（ｂ）の状態）。この結果、積層コア１０
当たりの仮連結を行う時間を短縮することができる。
【００２８】
　次に、複数の積層コア１０に対して、一括して巻線２を巻き回す巻線工程について、図
１６～図１８に基づいて説明する。ここで、巻線された積層コア１０を巻線後の積層コア
１７とする。
　図１３の巻線工程は巻線機ノズル５０が１本の例を示したが、図１６～図１８に示すよ
うに仮連結した積層コア１６を一括で巻線することもできる。巻線機本体（図示なし）は
複数の巻線機コアチャック５２と、巻線機コアチャック５２をスライド可能な状態で固定
する巻線機コアチャックベース５４と、複数の巻線機ノズル５０と、巻線機ノズル５０を
固定する巻線機ノズルホルダ５３とを備える。まず、図１６に示すように仮連結した積層
コア１６を巻線機コアチャック５２に取り付ける。この時、仮連結した積層コア１６は積
層コア１０のティース部１５間の距離を縮める方向にスライドさせて連結部の接触点を増
やすことで、コア全体の剛性を向上させ、搬送や巻線機コアチャック５２への取付けを容
易にしている。次に図１７に示すように、巻線機コアチャック５２を積層コア１０のティ
ース部１５間の距離を広げる方向にスライドさせた後、巻線機ノズルホルダ５３に取付け
た複数の巻線機ノズル５０を用いて、仮連結した積層コア１６の全ティース部１５に同時
に巻線２を巻き回す。巻線完了後、図１８に示すように、巻線機ノズル５０を退避させた
後、巻線機コアチャック５２を積層コア１０のティース部１５間の距離を縮める方向にス
ライドさせて、巻線後の積層コア１７を巻線機コアチャック５２から取り外す。
【００２９】
　次に、巻線後の積層コア１７の連結部に本連結を行い、円環状の積層型鉄心１を形成す
る本連結工程における治具の適用について、図１９、図２０に基づいて説明する。
　まず、本連結押し爪７０を適用して本連結を行う場合を図１９で説明する。
　図１９（ａ）に示すように、巻線後の積層コア１７を円環状に丸め、外周側から本連結
押し爪７０で力を加えて、巻線後の積層コア１７の外径から飛び出た顎型突起１２ｂに第
２の変形を行うことで本連結を行い、図１９（ｂ）に示すように積層型鉄心１を形成する
。
　図１９では、本連結押し爪７０を３台としているが、２台でも可能であるし、あるいは
４台以上としてもよい。
【００３０】
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　次に、本連結芯棒７１および本連結押しローラ７２を適用して本連結を行う場合を図２
０で説明する。ここで、図２０（ａ）は治具の構成を示し、図２０（ｂ）、（ｃ）は、本
連結の要領の説明図である。
　本連結用治具は、巻線後の積層コア１７の内径を位置決めするための本連結芯棒７１と
、顎型突起１２ｂに力を加えて変形させるための本連結押しローラ７２とで構成される。
　図２０（ｂ）において、本連結芯棒７１に対して、巻線後の積層コア１７を巻きつける
。このとき、本連結芯棒７１に電磁石、または永久磁石を用いて磁気吸引力を発生させる
ことで積層コア１０を固定することもできる。次に本連結押しローラ７２に力を加えて、
巻線後の積層コア１７を本連結芯棒７１へ押し付け、巻線後の積層コア１７の外径から飛
び出している顎型突起１２ｂに第２の変形を行い、本連結を行う。図２０（ｃ）の矢印方
向へ、本連結芯棒７１と巻線後の積層コア１７を回転させることで、本連結押しローラ７
２により、連続して本連結を行うことができる。このため、短時間での本連結を行うこと
が可能となる。
【００３１】
　次に上記で説明した本実施の形態１の積層型鉄心の製造方法について、図２１のフロー
チャートに基づいて説明する。
　なお、本実施の形態１の積層型鉄心の製造方法は、積層コア１０の第１端部１１にコア
凸部１１ａを有し、積層コア１０の第２端部１２にコア凹部１２ａを有し、積層コア１０
の第２端部１２のコア凹部１２ａは顎型突起１２ｂとスライドガイド突起１２ｄとを有し
、顎型突起１２ｂは、顎型突起１２ｂとスライドガイド突起１２ｄとで第１端部１１のコ
ア凸部１１ａを囲む穴部１２ｐを形成するように２段階の変形が可能な構造の積層コア１
０を用いるものである。第１の変形は、積層コア１０同士が外れることなく、積層コア１
０同士をスライドさせることができ、第２の変形は、積層コア１０同士を連結する。実施
の形態１の積層型鉄心の製造方法は、以下のステップ１（Ｓ０１）からステップ４（Ｓ０
４）の工程から成る。
【００３２】
　ステップ１（Ｓ０１）の位置合わせ工程では、第１の積層コア１０のコア凸部１１ａを
第２の積層コア１０のコア凹部１２ａに挿入して、第１の積層コア１０との第２の積層コ
ア１０との位置合わせを行う。
【００３３】
　ステップ２（Ｓ０２）の仮連結工程では、積層コア１０の顎型突起１２ｂに第１の変形
を行い、コア凹部１２ａの開口幅を縮小させる。顎型突起１２ｂとスライドガイド突起１
２ｄとで穴部１２ｐを形成する。これで積層コア同士１０が外れることが防止される。
【００３４】
　ステップ３（Ｓ０３）の巻線工程では、積層コア１０同士をスライドさせて、ティース
部１５の間隔を広げた状態で積層コア１０のティース部１５に巻線２を巻き回し、巻線後
、積層コア１０同士をスライドさせて、ティース部１５の間隔を狭める。
【００３５】
　ステップ４（Ｓ０４）の本連結工程では、巻線２が巻き回された複数の積層コア１０を
環状に配列し、積層コア１０の顎型突起１２ｂに第２の変形を行って連結固定して、積層
型鉄心１を形成する。
【００３６】
　以上説明したように、実施の形態１は、積層コアの第１端部にコア凸部を有し、積層コ
アの第２端部にコア凹部を有し、積層コアの第２端部のコア凹部は顎型突起とスライドガ
イド突起とを有し、顎型突起はスライドガイド突起とで第１端部のコア凸部を囲む穴部を
形成するように２段階の変形が可能な構造であり、第１の変形は、積層コア同士が外れる
ことなく、積層コア同士をスライドさせることができ、第２の変形は、積層コア同士を連
結して円環状の積層型鉄心を形成する構造の積層型鉄心、および位置合わせ工程と、仮連
結工程と、巻線工程と、本連結工程と、を備える積層型鉄心の製造方法に関するものであ
る。
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　このため、実施の形態１の積層型鉄心およびその製造方法は、積層コアを容易に連結で
き、金型を小型化できる。さらに、巻線作業を容易化して、線積率を向上させることがで
きる。
【００３７】
実施の形態２．
　実施の形態２の積層型鉄心は、実施の形態１の積層型鉄心に対して、仮連結時における
積層コア同士をスライドさせる構造を除いて、積層型鉄心の構造およびその製造方法を簡
素化したものである。
【００３８】
　以下、実施の形態２の積層型鉄心およびその製造方法について、積層コアの連結前の状
態を示す平面図と要部拡大図である図２２、位置合わせ工程を示す平面図と要部拡大図で
ある図２３、仮連結工程を示す平面図と要部拡大図である図２４、および本連結工程を示
す平面図と要部拡大図である図２５に基づいて、実施の形態１との差異を中心に説明する
。
【００３９】
　積層コア２０の連結手順（位置合わせ、仮連結、本連結工程）について順次説明する。
　まず、積層コア２０の連結前の状態および位置合わせ工程について、図２２、図２３に
基づいて説明する。なお、図２２（ａ）は積層コア２０の平面図、図２２（ｂ）は要部拡
大図である。また図２３（ａ）は位置合わせ工程を示す平面図、図２３（ｂ）は要部拡大
図である。
【００４０】
　図２２（ａ）において、積層コア２０は磁性材料から成る板状コア片を軸方向に積層固
定したものである。積層コア２０は、バックヨーク部２４とティース部２５から構成され
る。積層コア２０は、第１端部２１と第２端部２２を備える。第１端部２１には連結手段
としてのコア凸部２１ａ、第２端部２２にはコア凸部２１ａと連結するためのコア凹部２
２ａが形成されている。積層固定の手段としては、接着、溶接、ダボによるカシメ、ある
いはそれらの組合せを使用する。
【００４１】
　図２２（ｂ）において、積層コア２０の第１端部２１には、コア凸部２１ａの両側に外
側スライド逃し溝２１ｂと内側スライド逃し溝２１ｄとを備える。コア凸部２１ａの一部
に連結係止凸部２１ｊを備えている。また、内径側には積層コア２０を円環状に位置決め
するための凸部側端面２１ｆを備える。
　一方、積層コア２０の第２端部２２は、コア凹部２２ａを備え、その両側には顎型突起
２２ｂとスライドガイド突起２２ｄとを備える。顎型突起２２ｂの根元には薄肉部２２ｇ
と変形逃し溝２２ｈとを備える。顎型突起２２ｂの先端部には外側係止凸部２２ｃと、内
径側には本連結工程において嵌合するための本連結係止溝２２ｊと、仮連結工程において
連結係止凸部２１ｊを位置決めするための仮連結係止突起２２ｋとを備える。またスライ
ドガイド突起２２ｄの内径側には凸部側端面２１ｆと位置決めするための凹部側端面２２
ｆとを備える。
【００４２】
　隣接する積層コア２０同士を近づけてコア凸部２１ａとコア凹部２２ａとの位置を合わ
せて図２３（ａ）、（ｂ）の状態とする。この時、顎型突起２２ｂとスライドガイド突起
２２ｄで囲われたコア凹部２２ａの開口幅は、コア凸部２１ａの幅より大きいため、スム
ーズに位置合わせすることができる。
【００４３】
　次に、積層コア２０の仮連結工程について、図２４に基づいて説明する。なお、図２４
（ａ）は仮連結工程を示す平面図、図２４（ｂ）は要部拡大図である。ここで、仮連結さ
れた積層コア２０を仮連結した積層コア２６とする。
　顎型突起２２ｂに力を加えて第１の変形をさせることで、積層コア２０は図２４（ａ）
に示す状態となる。顎型突起２２ｂとスライドガイド突起２２ｄとで穴部２２ｐを形成し
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ている。顎型突起２２ｂの変形により、コア凸部２１ａは、スライドガイド突起２２ｄ、
仮連結係止突起２２ｋ、およびコア凹部２２ａにより挟まれることで固定される。
　さらに外側スライド逃し溝２１ｂと外側係止凸部２２ｃとが接することで、積層コア２
０同士の回転についても抑制される。これにより、積層コア２０を仮連結した積層コア２
６は比較例の積層コア１１０と同様に一体として容易に搬送や巻線作業を実施できる。
　ここで、顎型突起２２ｂは薄肉部２２ｇおよび変形逃がし溝２２ｈを介して板状コア片
とつながっており、顎型突起２２ｂの変形に必要な力を小さくすることができる。さらに
、変形逃がし溝２２ｈが面外変形とスプリングバックを抑制して形状精度を向上させてい
る。
【００４４】
　次に、積層コア２０の本連結工程について、図２５に基づいて説明する。なお、図２５
（ａ）は本連結工程を示す平面図、図２５（ｂ）は要部拡大図である。
　積層コア２０を円環状に変形させる。さらに顎型突起２２ｂに力を加えて、仮連結より
さらに積層コア２０内径側に変形（第２の変形）をさせることで、積層コア２０は図２５
（ａ）の状態となる。
　具体的には、積層コア２０を回転させて、積層コア２０の第２端部２２の凹部側端面２
２ｆと、積層コア２０の第１端部２１の凸部側端面２１ｆとを突き合わせることで、積層
コア２０同士を円環状に配置する。この後に、顎型突起２２ｂに力を加えて、仮連結より
さらに積層コア２０内径側に変形させて、積層コア２０を円環状に固定する。
　図２５（ｂ）に示すように、顎型突起２２ｂの内径側にある本連結係止溝２２ｊと連結
係止凸部２１ｊとが嵌合し、コア凸部２１ａの根元部は外側係止凸部２２ｃとスライドガ
イド突起２２ｄにより挟まれることで、積層コア２０同士が固定される。この時、スライ
ドガイド突起２２ｄは内側スライド逃し溝２１ｄの内部に収まる。
　なお、請求の範囲の凹部を構成する外径側の突起の内径基部側の張り出しは仮連結係止
突起２２ｋ、凹部を構成する外径側の突起の内径先端側の谷部は本連結係止溝２２ｊ、凸
部の基部の外径側の張り出しは連結係止凸部２１ｊである。
【００４５】
　なお、巻線作業については、実施の形態１で説明した比較例の積層コア１１０について
説明した内容と同様であるため省略する。
　実施の形態２の積層型鉄心は積層コア毎に分割されているため、積層コアを小さな金型
で製造でき、金型コストを低減できる。一方で、巻線工程は比較例の積層コア１１０と同
じ設備を使用できるため、設備投資コストを低く抑えることが可能である。
【００４６】
　次に上記で説明した本実施の形態２の積層型鉄心の製造方法について説明する。なお、
フローチャートは実施の形態１の図２１と同じであるため、図２１を参照して説明する。
　なお、実施の形態１と区別するため、ステップ番号は１０番台として説明する。
　本実施の形態２の積層型鉄心の製造方法は、積層コア２０の第１端部２１にコア凸部２
１ａを有し、積層コア２０の第２端部２２にコア凹部２２ａを有し、積層コア２０の第２
端部２２のコア凹部２２ａは顎型突起２２ｂとスライドガイド突起２２ｄとを有し、顎型
突起２２ｂは、顎型突起２２ｂとスライドガイド突起２２ｄとで第１端部２１のコア凸部
２１ａを囲む穴部を形成するように２段階の変形が可能な構造である積層コア２０を用い
るものである。実施の形態２の積層型鉄心の製造方法は、以下のステップ１１（Ｓ１１）
からステップ１４（Ｓ１４）の工程から成る。
【００４７】
　ステップ１１（Ｓ１１）の位置合わせ工程では、第１の積層コア２０のコア凸部２１ａ
を第２の積層コア２０のコア凹部２２ａに挿入して第１の積層コア２０との第２の積層コ
ア２０との位置合わせを行う。
【００４８】
　ステップ１２（Ｓ１２）の仮連結工程では、積層コア２０の顎型突起２２ｂに第１の変
形を行い、コア凹部２２ａの開口幅を縮小させる。顎型突起２２ｂとスライドガイド突起
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２２ｄとで穴部２２ｐを形成する。これで積層コア同士２０が外れることが防止される。
【００４９】
　ステップ１３（Ｓ１３）の巻線工程では、積層コア２０のティース部２５に巻線２を巻
き回す。
【００５０】
　ステップ１４（Ｓ１４）の本連結工程では、巻線が巻き回された複数の積層コア２０を
環状に配列し、積層コア２０の顎型突起２２ｂに第２の変形を行い、連結固定して積層型
鉄心を形成する。
【００５１】
　なお、実施の形態２の積層コア２０に対しても、実施の形態１で説明した仮連結工程に
おける一括仮連結治具（一括仮連結治具ベース、一括仮連結治具パンチ）を使用すること
ができる。また、実施の形態１で説明した本連結工程における本連結用治具（本連結押し
爪、または本連結芯棒と本連結押しローラ）を使用することができる。
【００５２】
　以上説明したように、実施の形態２の積層型鉄心は、実施の形態１の分割積層鉄心に比
較して、仮連結時における積層コア同士をスライドさせる構造を除いて、簡素化したもの
である。このため、実施の形態２の積層型鉄心およびその製造方法は、積層コアを容易に
連結でき、金型を小型化することができると共に設備投資コストを低く抑えることができ
る。
【００５３】
実施の形態３．
　実施の形態３は、実施の形態２の積層型鉄心に対して、顎型突起の変形を１段階のみと
して、積層型鉄心の構造およびその製造方法を簡素化したものである。
【００５４】
　以下、実施の形態３の積層型鉄心およびその製造方法について、積層コアの連結前の状
態を示す平面図と要部拡大図である図２６、位置合わせ工程を示す平面図と要部拡大図で
ある図２７、連結工程を示す平面図と要部拡大図である図２８、および丸め工程を示す平
面図と要部拡大図である図２９に基づいて、実施の形態１、２との差異を中心に説明する
。
　なお、実施の形態１、２では、積層コアの連結を２段階で行ったため、仮連結、本連結
と区別した。実施の形態３では、積層コアの連結は１段階であるため、区別せずに連結工
程としている。また、積層コアを円環状に連結して、積層型鉄心を形成する工程を丸め工
程としている。
【００５５】
　積層コア３０の連結手順（位置合わせ、連結工程）および丸め工程について順次説明す
る。
　まず、積層コア３０の連結前の状態および位置合わせ工程について、図２６、図２７に
基づいて説明する。なお、図２６（ａ）は積層コア３０の平面図、図２６（ｂ）は要部拡
大図である。また図２７（ａ）は位置合わせ工程を示す平面図、図２７（ｂ）は要部拡大
図である。
【００５６】
　図２６（ａ）において、積層コア３０は磁性材料から成る板状コア片を軸方向に積層固
定したものである。積層コア３０は、バックヨーク部３４とティース部３５から構成され
る。積層コア３０は、第１端部３１と第２端部３２を備える。第１端部３１には連結手段
としてのコア凸部３１ａ、第２端部３２にはコア凸部３１ａと連結するためのコア凹部３
２ａが形成されている。積層固定の手段としては、接着、溶接、ダボによるカシメ、ある
いはそれらの組合せを使用する。
【００５７】
　図２６（ｂ）において、積層コア３０の第１端部３１には、コア凸部３１ａの内径側に
内側スライド逃し溝３１ｄと、積層コア３０を円環状に位置決めするための凸部側端面３



(15) JP 6602467 B2 2019.11.6

10

20

30

40

50

１ｆとを備える。またコア凸部３１ａは一部を窪ませた顎型突起逃し凹部３１ｍを備える
。
　一方、積層コア３０の第２端部３２には、コア凹部３２ａの両側には顎型突起３２ｂと
スライドガイド突起３２ｄとを備える。顎型突起３２ｂの根元には薄肉部３２ｇと変形逃
し溝３２ｈとを備える。また顎型突起３２ｂの内径側には連結時に顎型突起逃し凹部３１
ｍと嵌合する顎型突起与圧付加部３２ｍを備える。さらにスライドガイド突起３２ｄの内
径側には円環状に位置決めするための凹部側端面３２ｆを備える。
【００５８】
　隣接する積層コア３０同士を近づけてコア凸部３１ａとコア凹部３２ａとの位置を合わ
せて図２７（ａ）、（ｂ）の状態とする。この時、顎型突起３２ｂとスライドガイド突起
３２ｄで囲われたコア凹部３２ａの開口幅は、コア凸部３１ａの幅より大きいため、スム
ーズに位置合わせすることができる。
【００５９】
　次に、積層コア３０の連結工程について、図２８に基づいて説明する。なお、図２８（
ａ）は連結工程を示す平面図、図２８（ｂ）は要部拡大図である。
　顎型突起３２ｂに力を加えて変形をさせることで、積層コア３０は図２８（ａ）に示す
状態となる。顎型突起３２ｂの変形により、顎型突起３２ｂとスライドガイド突起３２ｄ
とで穴部３２ｐを形成する。コア凸部３１ａは、顎型突起３２ｂ、スライドガイド突起３
２ｄ、およびコア凹部３２ａにより挟まれることで固定される。
　さらに顎型突起与圧付加部３２ｍと顎型突起逃し凹部３１ｍとが嵌合することで、積層
コア３０同士の回転についても抑制される。これにより、連結した積層コア３８は、実施
の形態１で説明した比較例の積層コア１１０と同様に一体として容易に搬送や巻線を実施
できる。
　ここで、顎型突起３２ｂは薄肉部３２ｇおよび変形逃がし溝３２ｈを介して板状コア片
とつながっており、顎型突起３２ｂの変形に必要な力を小さくすることができる。さらに
、変形逃がし溝３２ｈが面外変形とスプリングバックを抑制して形状精度を向上させてい
る。
【００６０】
　次に、積層コア３０の丸め工程について、図２９に基づいて説明する。なお、図２９（
ａ）は丸め工程を示す平面図、図２９（ｂ）は要部拡大図である。
　積層コア３０を、図２９（ａ）に示すように回転させて、凹部側端面３２ｆと凸部側端
面３１ｆを突き合わせて円環状に変形させる。
　図２８（ｂ）では顎型突起与圧付加部３２ｍと顎型突起逃し凹部３１ｍが密着していた
。これに対して、図２９（ｂ）では相対的に回転することで距離が変化し、顎型突起与圧
付加部３２ｍの一部が顎型突起逃し凹部３１ｍに対して食い込む部分である顎型突起締め
代３２ｎが生じる。実際には顎型突起３２ｂが外径側に弾性変形することで顎型突起締め
代３２ｎはゼロとなるが、顎型突起逃し凹部３１ｍに対して弾性変形分の与圧を与える。
この与圧により、積層コア３０同士を固定することができる。
【００６１】
　なお、巻線作業は、連結工程後に行うが、比較例の積層コア１１０で説明した内容と同
様であるため省略する。
　実施の形態３の積層型鉄心は、実施の形態１、２と同様に、積層コアを小さな金型で製
造できるため、金型コストを低減できる。また、巻線工程は比較例の積層コア１１０と同
じ設備を使用できるため、設備投資コストを低く抑えることができる。さらに、連結工程
が１回のみとなるから、実施の形態１、２と比較して製造工数を削減することができる。
【００６２】
　以上説明したように、実施の形態３は、顎型突起の変形を１段階のみとして、積層型鉄
心の構造および製造方法を簡素化したものである。このため、実施の形態３の積層型鉄心
およびその製造方法は、積層コアを容易に連結でき、金型を小型化することができる。ま
た、設備投資コストを低く抑えるとともに、製造工数を削減することができる。
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【００６３】
　なお、本発明は、その発明の範囲内において、各実施の形態を自由に組み合わせたり、
実施の形態を適宜、変形、省略したりすることが可能である。
【産業上の利用可能性】
【００６４】
　この発明は、積層コアを容易に連結でき、金型を小型化できるため、電動機等の積層型
鉄心およびその製造方法を広く適用できる。
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【図２７】 【図２８】
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