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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数の帯状体を積層して複数のスロットを有する直方体状の積層体を製造する積層工程
と、前記積層体に含まれる前記スロットに固定子巻線を配置する巻線配置工程と、前記積
層体を曲げて円筒状の固定子鉄心を製造する曲げ工程とを備える回転電機の固定子製造方
法において、
　前記曲げ工程は、前記スロットを形成するティース部の先端部を、周方向拘束手段を用
いて周方向に拘束する拘束工程を含み、
　前記拘束工程は、前記ティース部の先端部に形成された余肉部を拘束することにより行
われ、
　前記曲げ工程よりも後に、前記余肉部を除去する除去工程をさらに備えることを特徴と
する回転電機の固定子製造方法。
【請求項２】
　請求項１において、
　前記巻線配置工程は、前記固定子巻線を帯状にあらかじめ成形した後に前記スロットに
挿入する巻線挿入工程であり、
　前記曲げ工程よりも後に、前記固定子巻線の両端の少なくとも一部を接合する巻線接合
工程をさらに備えることを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項３】
　請求項１または２において、
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　前記拘束工程は、隣接する前記ティース部の先端部間に所定寸法のくさび治具を挿入す
ることにより行われることを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項４】
　請求項１～３のいずれかにおいて、
　前記余肉部は、前記曲げ工程終了後に、周方向に隣接する前記余肉部同士が互いに接触
する形状を有することを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項５】
　請求項１～３のいずれかにおいて、
　前記除去工程は、旋削除去によって、旋削周方向に対抗して前記ティース部を拘束した
状態で行うことを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項６】
　請求項５において、
　前記除去工程における前記ティース部の拘束は、前記ティース部の周方向隣接位置に拘
束治具を挿入することにより行うことを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項７】
　請求項５において、
　前記除去工程における前記ティース部の拘束は、前記ティース部を軸方向に押圧するこ
とにより行うことを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項８】
　請求項５において、
　前記除去工程における前記ティース部の拘束は、周方向に隣接する前記ティース部間を
樹脂固定することにより行うことを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項９】
　請求項２において、
　前記巻線挿入工程における前記スロットへの前記固定子巻線の挿入は、前記ティース部
の先端部から延伸する挿入ガイドに沿って行われることを特徴とする回転電機の固定子製
造方法。
【請求項１０】
　請求項９において、
　前記挿入ガイドは、固定子巻線を帯状にあらかじめ成形する際に用いられる成形ガイド
であることを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
【請求項１１】
　請求項９において、
　前記挿入ガイドは、前記ティース部の先端に形成された余肉部の周方向幅を、前記ティ
ース部から遠ざかるにしたがって小さくすることで形成されていることを特徴とする回転
電機の固定子製造方法。
【請求項１２】
　請求項１～１１のいずれかにおいて、
　隣接する少なくとも一対の前記ティース部間の周方向幅は、隣接する他の前記ティース
部間の周方向幅と異なることを特徴とする回転電機の固定子製造方法。
                                                                                
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば車両の内燃機関により駆動される車両用交流発電機等の回転電機の固
定子製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、帯状の積層コアを円筒状に曲げて固定子鉄心を形成する方法が知られている
（例えば、特許文献１参照。）。この固定子鉄心の製造工程は次のようになる。まず、厚
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さ１ｍｍ程度の鋼板を用いて幅２０ｍｍ程度の帯状体を形成する。この帯状体を所定枚数
積層することにより、直方体状の積層体が製造される。この積層体は、複数のティース部
とこれらを連結する連結部とからなっており、隣接する２つのティース部と連結部によっ
て固定子巻線を収容するスロットが形成されている。次に、各スロットに挿入しやすいよ
うに全体が平坦な形状に固定子巻線を成形し、積層体の各スロットに固定子巻線を挿入す
る。次に、固定子巻線が挿入された積層体を、スロットの開口が内周側を向くように円筒
状に曲げることにより固定子鉄心を成形する。積層体の両端部は互いに溶接される。この
ようにして、固定子巻線を装備した状態で固定子鉄心が製造される。
【特許文献１】特開平９－１０３０５２号公報（第２－３頁、図１－８）
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　ところで、上述した特許文献に開示された従来手法では、積層体を曲げ加工する際にテ
ィース部の周方向位置がずれると、ずれた側のスロットに収容された固定子巻線にティー
ス部の周方向側面が押圧され、固定子巻線の表面（特に絶縁皮膜）が損傷するおそれがあ
るという問題があった。固定子巻線表面の絶縁皮膜が傷付くと絶縁不良が発生するため、
その分製造効率が低下する。
【０００４】
　本発明は、このような点に鑑みて創作されたものであり、その目的は、固定子巻線の損
傷を防止することができる回転電機の固定子製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　上述した課題を解決するために、本発明の回転電機の固定子製造方法は、複数の帯状体
を積層して複数のスロットを有する直方体状の積層体を製造する積層工程と、積層体に含
まれるスロットに固定子巻線を配置する巻線配置工程と、積層体を曲げて円筒状の固定子
鉄心を製造する曲げ工程とを備えており、曲げ工程は、スロットを形成するティース部を
、周方向拘束手段を用いて周方向に拘束する拘束工程を含んでいる。これにより、曲げ工
程において積層体を曲げる際にティース部の周方向位置が固定されるため、ティース部が
倒れ込んでその周方向位置がずれることがなく、固定子巻線の損傷を防止することができ
る。
【０００６】
　また、上述した巻線配置工程は、固定子巻線を帯状にあらかじめ成形した後にスロット
に挿入する巻線挿入工程であり、曲げ工程よりも後に、固定子巻線の両端の少なくとも一
部を接合する巻線接合工程をさらに備えていることが望ましい。これにより、固定子巻線
と固定子鉄心の両方を同時に成型することができ、工程の省略が可能になるが、成型され
た固定子鉄心に固定子巻線を巻回する場合に比べて固定子巻線が損傷する可能性が高くな
る。しかし、本発明では周方向拘束手段を用いて曲げ工程を実施することによりティース
部の倒れ込みを防止することができるため、固定子巻線の損傷防止の効果は絶大である。
【０００７】
　また、上述した拘束工程は、隣接するティース部の先端部間に所定寸法のくさび治具を
挿入することにより行われることが望ましい。これにより、確実にティース部の周方向位
置を拘束することができるため、固定子巻線の損傷を防止することができる。
【０００８】
　また、上述した拘束工程は、ティース部の先端部に形成された余肉部を拘束することに
より行われ、曲げ工程よりも後に、余肉部を除去する除去工程をさらに備えることが望ま
しい。ティース部の先端部は一般に径方向に薄いので、拘束すると変形してしまうおそれ
がある。余肉部により補強した上で拘束することにより、さらに確実にティース部の周方
向位置を拘束することができるため、固定子巻線の損傷をさらに防止することができる。
【０００９】
　また、上述した余肉部は、曲げ工程終了後に、周方向に隣接する余肉部同士が互いに接
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触する形状を有することが望ましい。これにより、くさび挿入等の拘束部材が不要となる
ので、拘束後の寸法ばらつきを少なくすることでき、固定子巻線の損傷をさらに防止する
ことができる。また、固定子製造時に必要な部材を少なくすることができるため、部材コ
ストの低減と工程の簡略化による製造コストの低減が可能になる。
【００１０】
　また、上述した除去工程は、旋削除去によって、旋削周方向に対抗してティース部を拘
束した状態で行うことが望ましい。これにより、余肉部除去時にティース部へ加わる外力
をプレス等の塑性加工に比べて小さくすることができるため、除去工程において固定子巻
線が損傷することを防止することができる。
【００１１】
　また、上述した除去工程におけるティース部の拘束は、ティース部の周方向隣接位置に
拘束治具を挿入することにより行うことが望ましい。これにより、確実にティース部の周
方向位置を拘束することができるため、旋削時に発生する固定子巻線の損傷を防止するこ
とができる。
【００１２】
　また、上述した除去工程におけるティース部の拘束は、ティース部を軸方向に押圧する
ことにより行うことが望ましい。これにより、軸方向に積層されたティース部を一体的に
拘束して周方向位置がずれないようにすることができ、より確実に旋削時に発生する固定
子巻線の損傷を防止することができる。
【００１３】
　また、上述した除去工程におけるティース部の拘束は、周方向に隣接するティース部間
を樹脂固定することにより行うことが望ましい。これにより、軸方向に積層されたティー
ス部を拘束することができるとともに固定子鉄心の全周を一体的に円環として拘束するこ
とができ、さらに確実に旋削時に発生する固定子巻線の損傷を防止することができる。
【００１４】
　また、上述した巻線挿入工程におけるスロットへの固定子巻線の挿入は、ティース部の
先端部から延伸する挿入ガイドに沿って行われることが望ましい。これにより、固定子巻
線を積層体の各スロットに挿入する際に発生する固定子巻線の損傷を防止することができ
る。
【００１５】
　また、上述した挿入ガイドは、固定子巻線を帯状にあらかじめ成形する際に用いられる
成形ガイドであることが望ましい。これにより、帯状に成形された固定子巻線を成形ガイ
ドから外さずに各スロットに挿入することができるため、固定子巻線を成形ガイドから外
したり挿入ガイドに装着する際に発生する固定子巻線の損傷を防止することができる。ま
た、固定子巻線を成形ガイドから外して挿入ガイドに挿入するまでの移動時に発生する固
定子巻線の損傷を防止することができる。さらに、成形ガイドと挿入ガイドを別々に備え
る場合に比べて製造に必要な部品点数の低減や工程の簡略化が可能になる。
【００１６】
　また、上述した挿入ガイドは、ティース部の先端に形成された余肉部の周方向幅を、テ
ィース部から遠ざかるにしたがって小さくすることで形成されていることが望ましい。こ
れにより、挿入ガイドとティース部とを一体で段差なく形成することができるので、段差
部分を通過する際に発生する固定子巻線の損傷を防止することができる。また、挿入ガイ
ドとして特別な治具が不要になるため、製造に必要な部品点数を低減することができる。
【００１７】
　また、隣接する少なくとも一対のティース部間の周方向幅は、隣接する他のティース部
間の周方向幅と異なることが望ましい。スロット内の導体数を変えたい場合など、スロッ
トピッチやティースピッチが一定でない構造を採用する場合がある。このような構造では
、ティース部の変形が制御できずスロットの変形が予測しにくくなる。これに対し、本発
明では、ティース部の周方向位置が固定されるため、スロットを所定形状で形成すること
が可能になる。
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【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　以下、本発明の回転電機の固定子製造方法を適用した一実施形態の車両用交流発電機に
ついて、図面を参照しながら詳細に説明する。図１は、一実施形態の車両用交流発電機の
断面図である。図１に示す本実施形態の車両用交流発電機１００は、回転子１、固定子２
、フロントブラケット３、リヤブラケット４を含んで構成されている。
【００１９】
　回転子１は、回転軸１１と、この回転軸１１に嵌着されている一対のランドル型の界磁
鉄心１２と、この界磁鉄心１２に固定されている界磁巻線１３とを有している。回転軸１
１は、車両の内燃機関の駆動力がベルト（図示せず）を介して伝達されて回転される。固
定子２は、回転子１を囲繞しており、固定子鉄心２１と、この固定子鉄心２１に巻回され
ている固定子巻線２２とを有している。固定子２の内周面は、所定のギャップを介して回
転子１の外周面に対向している。また、固定子２は、フロントブラケット３とリヤブラケ
ット４の間に挟持されている。さらに、回転子１は、軸受３１、４１を介してフロントブ
ラケット３とリヤブラケット４によって支持されている。
【００２０】
　図２は、本実施形態の固定子２の一例を示す斜視図である。図２に示すように、固定子
２は、複数のスロット２１ａを有する円筒状の固定子鉄心２１と、各スロット２１ａ内に
配置されている固定子巻線２２とを有している。固定子鉄心２１は、円周上の１箇所に溶
接部２１ｂを有している。
【００２１】
　次に、固定子２の製造方法について説明する。図３は、固定子２の製造工程を示す流れ
図である。図３に示すように、固定子２の製造工程には、積層工程、巻線配置工程、曲げ
工程、巻線接合工程が含まれる。
【００２２】
　（積層工程）
　積層工程では、複数の帯状体２８を積層して複数のスロット２１ａを有する直方体状の
積層体２０を製造する。図４は、帯状体製造の概略を示す図である。また、図５は積層体
の斜視図である。まず、図４に示す帯状体２８が所定の長さに切断される。この帯状体２
８は、例えば幅が２０ｍｍで、厚さが０．５ｍｍ程度のものが使用される。その後、図５
に示すように、切断された複数の帯状体２０を積層することにより、直方体状の積層体２
０が製造される。この積層体２０は、所定間隔に配置された複数のティース部２１ｃを有
しており、隣接する２つのティース部２１ｃによって包囲されてスロット２１ａが形成さ
れる。
【００２３】
　（巻線配置工程）
　巻線配置工程では、積層工程において製造された積層体２０に含まれる各スロット２１
ａに固定子巻線２２を配置する。図６は、巻線配置工程の概略を示す斜視図である。図６
に示すように、固定子巻線２２は、積層体２０の各スロット２１ａにそのまま挿入できる
ように全体が平坦な形状に予め成形された後、積層体２０の各スロット２１ａに挿入され
る。このように、巻線配置工程は、固定子巻線２２を帯状にあらかじめ成形した後にスロ
ット２１ａに挿入する巻線挿入工程でもある。
【００２４】
　図７は、固定子巻線挿入の具体例を示す図である。図７に示すように、巻線配置工程（
巻線挿入工程）におけるスロット２１ａへの固定子巻線２２の挿入は、ティース部２１ｃ
の先端部から延伸する挿入ガイド２００に沿って行われる。この挿入ガイド２００は、固
定子巻線２２を帯状にあらかじめ成形する際に用いられる成形ガイドがそのまま用いられ
る。
【００２５】
　（曲げ工程）
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　曲げ工程では、積層体２０を成形装置を用いて曲げて円筒状の固定子鉄心２１を製造す
る。積層体２０の両端部は、図２に示した溶接部２１ｂにおいて曲げ加工後に互いに溶接
される。この曲げ工程は、スロット２１ａを形成するティース部２１ｃを、周方向拘束手
段を用いて周方向に拘束する拘束工程を含んでいる。周方向拘束手段を含む曲げ工程の詳
細については後述する。
【００２６】
　（巻線接合工程）
　巻線接合工程では、円筒状に曲げられて端部同士が溶接された固定子鉄心２１に装備さ
れた固定子巻線２２の両端（図６に示す積層体２０の長手方向に沿った両端）の少なくと
も一部を接合する。
【００２７】
　次に、曲げ工程の詳細について説明する。図８は、曲げ工程の概念図である。図８に示
すように、曲げ工程では、直方体状の積層体２０を複数のローラ３００を用いて曲げてい
る。特に、積層体２０を最終形状（固定子鉄心２１）にするために大きな曲率で曲げるた
めに使用される曲げ内径側のローラ３００ａは、複数のくさびを備えたギア形状を有する
周方向拘束手段としてのくさび治具となっている。
【００２８】
　図９は、ギア形状を有するローラ３００ａと積層体２０との係合状態を示す図である。
図９に示すように、ティース部２１ｃの先端部間、すなわちスロット２１ａの内径側開口
部にローラ３００ａ表面に形成されたくさび３００ｂを挿入しながらこのローラ３００ａ
を回転させることにより、積層体２０が曲げられる。このとき、隣接するティース部２１
ｃの先端部の間にはローラ３００ａのくさび３００ｂが挿入されるため、先端部間の周方
向幅がくさび３００ｂの周方向幅よりも小さくなることはなく、ティース部２１ｃの周方
向位置を拘束することができる。なお、ローラ３００ａの表面に形成されたくさび３００
ｂは、スロット２１ａの内部まで進入しない程度の高さに設定されている。また、くさび
３００ｂの周方向幅は、最終形状としての固定子鉄心２１のスロット２１ａの先端部間の
周方向幅にほぼ一致するように設定されている。
【００２９】
　このように、曲げ工程において積層体２０を曲げる際にティース部２１ｃの周方向位置
が固定されるため、ティース部２１ｃが倒れ込んでその周方向位置がずれることがなく、
固定子巻線２２の損傷を防止することができる。
【００３０】
　特に、積層体２０を曲げる前にスロット２１ａに固定子巻線２２を配置（挿入）してお
くことにより、固定子巻線２２と固定子鉄心２１の両方を同時に成型することができ、工
程の省略が可能になるが、成型された固定子鉄心２１に固定子巻線２２を巻回する場合に
比べて固定子巻線２２が損傷する可能性が高くなる。しかし、本実施形態では周方向拘束
手段としてのローラ３００ａを用いて曲げ工程を実施することによりティース部２１ｃの
倒れ込みを防止することができるため、固定子巻線２２の損傷防止の効果は絶大である。
【００３１】
　また、巻線挿入工程におけるスロット２１ａへの固定子巻線２２の挿入は、ティース部
２１ｃの先端部から延伸する挿入ガイド２００に沿って行われるため、固定子巻線２２を
積層体２０の各スロット２１ａに挿入する際に発生する固定子巻線２２の損傷を防止する
ことができる。また、この挿入ガイド２００として、固定子巻線２２を帯状にあらかじめ
成形する際に用いられる成形ガイドを用いることにより、帯状に成形された固定子巻線２
２を成形ガイドから外さずに各スロット２１ｃに挿入することができるため、固定子巻線
２２を成形ガイドから外したり挿入ガイド２００に装着する際に発生する固定子巻線２２
の損傷を防止することができる。また、固定子巻線２２を成形ガイドから外して挿入ガイ
ド２００に挿入するまでの移動時に発生する固定子巻線２２の損傷を防止することができ
る。さらに、成形ガイドと挿入ガイドを別々に備える場合に比べて製造に必要な部品点数
の低減や工程の簡略化が可能になる。
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【００３２】
　また、少なくとも積層体２０の端面に厚板シートを用いた帯状体２８を用いてティース
部２１ｃの変形を防止することも考えられるが、厚板シートの鉄損が大きいことや厚みが
異なるシート材を複数準備するためコストがかかることなどから、一般には０．３５～０
．５ｍｍ程度の厚みを有する１種類の薄板シートを用いて帯状体２８を形成することが多
い。このような薄い帯状体２８に形成されたティース部２１ｃの先端部は特に変形しやす
いが、本実施形態の製造方法を用いることにより、確実に固定子巻線２２の損傷を防止す
ることが可能になる。
【００３３】
　ところで、上述した実施形態では、積層体２０を曲げ工程で曲げて端部同士を溶接した
ときに固定子鉄心２１としての最終形状が得られるようにしたが、積層体２０に含まれる
各ティース部２１ｃの先端部側に余肉部を持たせ、この積層体２０を曲げ工程で曲げて端
部同士を溶接した後にこの余肉部を除去工程において除去するようにしてもよい。
【００３４】
　図１０は、ティース部２１ｃの先端部側に追加される余肉部の具体例を示す図である。
図１０に示す例では、積層体２０の各ティース部２１ｃの先端部側に半円形の余肉部２１
ｄが追加されている。この余肉部２１ｄはティース部２１ｃと一体化されているため、テ
ィース部２１ｃの先端部の強度を増すことができ、巻線配置工程や曲げ工程においてティ
ース部２１ｃの先端部が変形することを防止することができる。なお、この余肉部２１ｄ
は、図４に示した帯状体２８の打ち抜き部分２８ａと同じか小さい場合には、打ち抜き部
分２８ａを利用することができるため、材料の無駄がない。
【００３５】
　図１１は、余肉部２１ｄが追加された積層体２０とローラ３００ａとの係合状態を示す
図である。図１１に示すように、ティース部２１ｃの先端側に余肉部２１ｄを追加したこ
とにより、ローラ３００ａの表面に形成されたくさび３００ｂの高さを高くすることがで
きるため、隣接するティース部２１ｃの先端部間には確実にローラ３００ａのくさび３０
０ｂを挿入することが可能になり、固定子巻線２２の損傷を確実に防止することができる
。
【００３６】
　また、上述したように、ティース部２１ｃの先端に形成された余肉部２１ｄの周方向幅
を、ティース部２１ｃから遠ざかるにしたがって、すなわちローラ３００ａの中心に近づ
く程小さくすることにより、この余肉部２１ｄを巻線配置工程で使用される挿入ガイドと
して用いるようにしてもよい。これにより、挿入ガイドとティース部２１ｃとを一体で段
差なく形成することができるので、段差部分を通過する際に発生する固定子巻線２２の損
傷を防止することができる。また、挿入ガイドとして特別な治具が不要になるため、製造
に必要な部品点数を低減することができる。
【００３７】
　図１２および図１３は、ティース部２１ｃの先端部側に追加される余肉部の他の例を示
す図である。図１２には曲げ工程実施前の状態が、図１３には曲げ工程実施後の状態がそ
れぞれ示されている。これらの図に示すように、曲げ工程によって積層体２０が曲げられ
たときに隣接する余肉部２１ｄ同士が周方向に接触するように各余肉部２１ｄの形状が設
定されている。これにより、ティース部２１ｃの周方向位置を拘束するためのくさび治具
等の拘束部材が不要となるので、拘束後の寸法ばらつきを少なくすることができ、固定子
巻線２２の損傷をさらに防止することができる。また、固定子製造時に必要な部材を少な
くすることができるため、部材コストの低減と工程の簡略化による製造コストの低減が可
能になる。
【００３８】
　ところで、追加された余肉部２１ｄは、曲げ工程終了後に除去工程によって除去される
が、この除去工程は、固定子鉄心２１に与えるストレスを考慮すると、プレス等を用いた
塑性加工よりも切削加工の方が望ましい。
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【００３９】
　図１４は、除去工程の概略を示す図である。図１４に示すように、除去工程では、曲げ
工程終了後に固定子鉄心２１の内径側に突出した余肉部２１ｄが回転した旋削刃４００に
よって除去される。また、この除去工程は、旋削周方向に対抗してティース部２１ｃを拘
束した状態で行われる。具体的には、くさび状の拘束治具４１０をティース部２１ｃの周
方向隣接位置に挿入することにより、ティース部２１ｃの拘束を行っている。これにより
、確実にティース部２１ｃの周方向位置を拘束することができるため、旋削時に発生する
固定子巻線２２の損傷を防止することができる。
【００４０】
　図１５は、除去工程においてティース部を拘束する他の例を示す図である。図１５に示
すように、除去工程では、曲げ工程終了後に固定子鉄心２１の内径側に突出した余肉部２
１ｄが回転した旋削刃４００によって除去される。また、この除去工程は、円筒状の拘束
治具４２０を用いて、ティース部２１ｃを軸方向両側から押圧してティース部２１ｃの先
端部を拘束した状態で行われる。これにより、軸方向に積層されたティース部２１ｃを一
体的に拘束して周方向位置がずれないようにすることができ、より確実に旋削時に発生す
る固定子巻線２２の損傷を防止することができる。
【００４１】
　図１６は、除去工程においてティース部を拘束する他の例を示す図である。除去工程で
は、曲げ工程終了後に固定子鉄心２１の内径側に突出した余肉部２１ｄが回転した旋削刃
４００によって除去される。また、この除去工程は、ティース部２１ｃ間を樹脂固定して
その先端部を拘束した状態で行われる。これにより、軸方向に積層されたティース部２１
ｃを拘束することができるとともに固定子鉄心２１の全周を一体的に円環として拘束する
ことができ、さらに確実に旋削時に発生する固定子巻線２２の損傷を防止することができ
る。また、固定子巻線２２全体を樹脂封止することにより、旋削時に発生する切粉が固定
子巻線２２の表面に付着することによって生じる絶縁不良等の不具合を防止することが可
能になる。なお、上述した工程では旋削刃４００が回転したが、固定子鉄心２１を容易に
チャックできる場合には、旋削刃４００を固定し、固定子鉄心２１を回転させてもよい。
この場合、加工設備をより簡素化できる可能性がある。
【００４２】
　なお、本発明は上記実施形態に限定されるものではなく、本発明の要旨の範囲内におい
て種々の変形実施が可能である。例えば、上述した実施形態では回転電機として車両用交
流発電機を考えたが、他の用途の発電機あるいは発電機以外の回転電機である電動機の固
定子を製造する場合にも本発明を適用することができる。
【００４３】
　また、上述した実施形態では、各ティース部２１ｃの周方向幅については特に言及して
いないが、隣接する少なくとも一対のティース部間の周方向幅を、隣接する他のティース
部２１ｃ間の周方向幅と異ならせるようにしてもよい。スロット２１ａ内の導体数を変え
たい場合など、スロットピッチやティースピッチが一定でない構造を採用する場合がある
。このような構造では、ティース部２１ｃの変形が制御できずスロット２１ａの変形が予
測しにくくなる。これに対し、本発明を適用することにより、ティース部２１ｃの周方向
位置が固定されるため、スロット２１ａを所定形状で形成することが可能になる。
【００４４】
　なお、発電時の鉄損低減のため、前記帯状体２８は、板厚０．５ｍｍ以下とすることが
望ましいことが知られている。０．３５ｍｍ程度までの薄い材料を用いる場合もある。こ
のような場合、本発明の課題であるティース部の変形は顕著であり、より一層の効果を発
揮する。
【図面の簡単な説明】
【００４５】
【図１】一実施形態の車両用交流発電機の断面図である。
【図２】本実施形態の固定子の一例を示す斜視図である。
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【図３】固定子の製造工程を示す流れ図である。
【図４】帯状体製造の概略を示す図である。
【図５】積層体の斜視図である。
【図６】巻線配置工程の概略を示す斜視図である。
【図７】固定子巻線挿入の具体例を示す図である。
【図８】曲げ工程の概念図である。
【図９】ギア形状を有するローラと積層体との係合状態を示す図である。
【図１０】ティース部の先端部側に追加される余肉部の具体例を示す図である。
【図１１】余肉部が追加された積層体とローラとの係合状態を示す図である。
【図１２】ティース部の先端部側に追加される余肉部の他の例を示す図である。
【図１３】ティース部の先端部側に追加される余肉部の他の例を示す図である。
【図１４】除去工程の概略を示す図である。
【図１５】除去工程においてティース部を拘束する他の例を示す図である。
【図１６】除去工程においてティース部を拘束する他の例を示す図である。
【符号の説明】
【００４６】
　１　回転子
　２　固定子
　３　フロントブラケット
　４　リヤブラケット
　１１　回転軸
　１２　界磁鉄心
　１３　界磁巻線
　２０　積層体
　２１　固定子鉄心
　２１ａ　スロット
　２１ｂ　溶接部
　２１ｃ　ティース部
　２１ｄ　余肉部
　２２　固定子巻線
　１００　車両用交流発電機
　２００　挿入ガイド
　３００、３００ａ　ローラ
　３００ｂ　くさび
　４００　旋削刃
　４１０、４２０　拘束治具
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