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(57)【要約】
【課題】引出部と端子部との接続関係を良好に維持でき
るインダクタを提供する。
【解決手段】インダクタ１０は、直方体形状の磁性体１
１と、磁性体１１内に埋設されたコイル１２と、コイル
１２の２つの引出部１２ａとそれぞれ導通する２つの端
子部１３とを備える。コイル１２は螺旋状に巻回された
コイル用線材の２つの引出部１２ａそれぞれに引出部１
２ａよりも幅広の端子部１３を一体に有しており、各引
出部１２ａと各端子部１３との境界は磁性体１１内に位
置していて、各端子部１３の端部は磁性体１１の相対す
る側面に露出して該側面及び下面に沿ってＬ字形に折り
曲げられている。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　所定形状の磁性体と、磁性体内に埋設されたコイルと、コイルの２つの引出部とそれぞ
れ導通する２つの端子部とを備えたインダクタであって、
　コイルは螺旋状に巻回されたコイル用線材の２つの引出部それぞれに引出部よりも幅広
の端子部を一体に有しており、
　各引出部と各端子部との境界は磁性体内に位置していて、各端子部の一部は磁性体の表
面に露出している、
　ことを特徴とするインダクタ。
【請求項２】
　コイル用線材は金属線と該金属線の表面に設けられた絶縁被覆とを有し、各端子部は各
引出部から露出した金属線を平たく押し潰して形成された幅広部と該幅広部を覆うハンダ
部とから構成されている、
　ことを特徴とする請求項１に記載のインダクタ。
【請求項３】
　各端子部の幅広部は隣接する２以上の幅広部を含む、
　ことを特徴とする請求項２に記載のインダクタ。
【請求項４】
　コイルは各端子部の端部が磁性体から露出するように埋設されており、各端子部の露出
端部は該磁性体の表面に沿って折り曲げられている、
　ことを特徴とする請求項３に記載のインダクタ。
【請求項５】
　コイルの各端子部は被露出部分を含む所定形状に屈曲整形されていて該被露出部分が磁
性体の表面で露出している、
　ことを特徴とする請求項２に記載のインダクタ。
【請求項６】
　各端子部の被露出部分の前側には屈曲整形によって抜け止め部が設けられていて該抜け
止め部は磁性体内に埋設されている、
　ことを特徴とする請求項５に記載のインダクタ。
【請求項７】
　所定形状の磁性体と、磁性体内に埋設されたコイルと、コイルの２つの引出部とそれぞ
れ導通する２つの端子部とを備えたインダクタの製造方法であって、
　コイル用線材を螺旋状に巻回しその２つの引出部それぞれに引出部よりも幅広の端子部
を一体に形成するコイル形成工程と、
　磁性体材料を所定形状に加圧成形する際にコイルの各引出部と各端子部との境界が成形
体内に位置し、且つ、コイルの各端子部の一部が成形体から露出するように該成形体内に
コイルを埋設する磁性体材料成形工程と、
　コイルが埋設された成形体をキュア処理して磁性体を形成する磁性体形成工程とを備え
る、
　ことを特徴とするインダクタの製造方法。
【請求項８】
　コイル用線材は金属線と該金属線の表面に設けられた絶縁被覆とを有し、
　コイル形成工程は、各引出部の絶縁被覆を各々の端から部分的に除去して金属線を露出
させ該露出金属線を平たく押し潰すステップと、該ステップの前後で露出金属線または潰
し部を覆うように溶融ハンダを付着し硬化させるステップを含む、
　ことを特徴とする請求項７に記載のインダクタの製造方法。
【請求項９】
　コイル形成工程は、露出金属線または潰し部を１回以上折り曲げるステップをさらに含
む、
　ことを特徴とする請求項８に記載のインダクタの製造方法。
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【請求項１０】
　磁性体材料成形工程ではコイルは各端子部の端部が成形体から露出するように該成形体
内に埋設され、
　磁性体形成工程の後に各端子部の露出端部を磁性体の表面に沿って折り曲げる工程をさ
らに備える、
　ことを特徴とする請求項９に記載のインダクタの製造方法。
【請求項１１】
　コイル形成工程ではコイルの各端子部は被露出部分を含む所定形状に屈曲整形され、
　磁性体材料成形工程ではコイルは各端子部の被露出部分が成形体の表面に露出するよう
に該成形体内に埋設される、
　ことを特徴とする請求項８に記載のインダクタの製造方法。
【請求項１２】
　コイル形成工程では各端子部は被露出部分の前側に抜け止め部が存するように屈曲整形
され、
　磁性体材料成形工程ではコイルは各端子部の抜け止め部分が成形体内に埋設するように
該成形体内に埋設される、
　ことを特徴とする請求項１１に記載のインダクタの製造方法。
【請求項１３】
　磁性体材料成形工程の前にコイルの各端子部の被露出部分に粘着テープを貼る工程と、
　磁性体形態工程の後に各端子部の被露出部分から粘着テープを剥離する工程とをさらに
備える、
　ことを特徴とする請求項１１に記載のインダクタの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、磁性体内にコイルが埋設された構造を有するインダクタと該インダクタの製
造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　この種のインダクタは、所定形状の磁性体と、磁性体内に埋設されたコイルと、コイル
の２つの引出部とそれぞれ導通する２つの端子部とを備える。
【０００３】
　特許文献１及び２に開示されるように、前記コイルとしては、螺旋状に巻回されたコイ
ル用線材の２つの引出部それぞれに引出部よりも幅広の端子部を一体に有するものが使用
されている。このコイルは磁性体材料を所定形状に加圧成形する際に各端子部の全部が成
形体から露出するように該成形体内に埋設され、成形体から露出する各端子部はキュア処
理後に磁性体の表面に沿うように端子部と引出部との境界で折り曲げられて面実装用端子
として利用される。
【特許文献１】特開２００３－２８２３４６
【特許文献２】特開２００４－１５３０６８
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　前記インダクタはコイルの各端子部の全部並びに各引出部と該引出部よりも幅広の各端
子部との境界が磁性体から露出する構造にあるため、露出する各端子部に外力が加わった
際やインダクタを回路基板にハンダ付けする際に前記境界に応力が集中して該境界に断線
等の接続不良の原因となるクラックを生じる恐れがある。
【０００５】
　本発明は前記事情に鑑みて創作されたもので、その目的とするところは、各引出部と各
端子部との接続関係を良好に維持できるインダクタと、該インダクタの製造に適した方法
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を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　前記目的を達成するため、本発明によるインダクタは、所定形状の磁性体と、磁性体内
に埋設されたコイルと、コイルの２つの引出部とそれぞれ導通する２つの端子部とを備え
たインダクタであって、コイルは螺旋状に巻回されたコイル用線材の２つの引出部それぞ
れに引出部よりも幅広の端子部を一体に有しており、各引出部と各端子部との境界は磁性
体内に位置していて、各端子部の一部は磁性体の表面に露出している、ことをその特徴と
する。
【０００７】
　このインダクタによれば、コイルの各引出部と各端子部との境界が磁性体内に位置して
いて、各端子部の一部が磁性体の表面に露出している構造を有しているため、各端子部の
露出部分に外力が加わった際やインダクタを回路基板にハンダ付けする際でも各引出部と
該引出部よりも幅広の各端子部との境界に応力がかかり難く、該境界に断線等の接続不良
の原因となるクラックが生じる危険性を排除することができる。
【０００８】
　一方、本発明によるインダクタの製造方法は、所定形状の磁性体と、磁性体内に埋設さ
れたコイルと、コイルの２つの引出部とそれぞれ導通する２つの端子部とを備えたインダ
クタの製造方法であって、コイル用線材を螺旋状に巻回しその２つの引出部それぞれに引
出部よりも幅広の端子部を一体に形成するコイル形成工程と、磁性体材料を所定形状に加
圧成形する際にコイルの各引出部と各端子部との境界が成形体内に位置し、且つ、コイル
の各端子部の一部が成形体から露出するように該成形体内にコイルを埋設する磁性体材料
成形工程とを備える、ことをその特徴とする。
【０００９】
　このインダクタの製造方法によれば、前記インダクタを好適に、且つ、安定に製造する
ことができる。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明によれば、引出部と端子部との接続関係を良好に維持できるインダクタと、該イ
ンダクタの製造に適した方法を提供することができる。
【００１１】
　本発明の前記目的とそれ以外の目的と、構成特徴と、作用効果は、以下の説明と添付図
面によって明らかとなる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　［第１実施形態］
　図１（Ａ）及び図１（Ｂ）は本発明を適用したインダクタの上面図と側面図を示す。
【００１３】
　同図に示したインダクタ１０は、直方体形状の磁性体１１と、磁性体１１内に埋設され
たコイル１２と、コイル１２の２つの引出部１２ａとそれぞれ導通する２つの端子部１３
とを備える。
【００１４】
　磁性体１１は、磁性体材料を直方体形状に加圧成形して該成形体にキュア処理を施すこ
とにより形成されている。因みに、磁性体材料には公知の材料、例えばパーマロイ系やセ
ンダスト系等の磁性金属粉とエポキシ系やフェノール系やシリコーン系の結合剤とを少な
くとも含む材料が使用されている。
【００１５】
　コイル１２は、図２（Ａ）～図２（Ｃ）にその上面図、側面図及び端子部の拡大断面図
（ａ－ａ線拡大断面図）を示すように、銅等の金属線と該金属線の表面に設けられたウレ
タンやポリイミド等の絶縁被覆ＣＯＡとを有するコイル用線材（符号無し）を螺旋状に巻
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回して構成されており、１８０度異なる側に位置する２つの引出部１２ａそれぞれに引出
部１２ａよりも幅広の端子部１３を一体に有している。コイル用線材の金属線は断面円形
のものが好ましいが、断面矩形の金属線やそれ以外の断面形状の金属線を有する線材をコ
イル用線材として用いることも可能である。
【００１６】
　端子部１３は、図２（Ａ）及び図２（Ｂ）にも示すように、各引出部１２ａから露出し
た金属線を平たく押し潰して形成された帯状の幅広部１２ｂと該幅広部１２ｂを覆うハン
ダ部ＳＯＬとから構成されている。図２（Ｃ）からも分かるように、各端子部１３の幅広
部１２ｂは隣接する２つの幅広部１２ｂを含み、換言すれば各端子部１３は重なり合う２
枚の幅広部１２ｂの全体をハンダ部ＳＯＬが覆う態様を有している。
【００１７】
　図１（Ａ）及び図１（Ｂ）から分かるように、各引出部１２ａと各端子部１３との境界
は磁性体１１内に位置している。また、各端子部１３の端部は該磁性体１１の相対する側
面から露出していて、該磁性体１１の側面及び下面に沿ってＬ字形に折り曲げられている
。さらに、各端子部１３は、渦電流損失を極力避けるために、コイル１２の巻回部分を通
る磁束が各端子部１３を極力通過しないような位置に置かれている。
【００１８】
　図３～図１２は前記インダクタ１０の製造プロセスを示す。
【００１９】
　まず、製造に先立って、端子部１３を一体に有するコイル１２を作成しておく。
【００２０】
　具体的には、図３に示すように、先に述べたコイル用線材を所定の軸径（内径），巻き
幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、１８０度異なる側に２つの引出部１
２ａが位置するように整形する。
【００２１】
　次に、図４に示すように、各引出部１２ａの絶縁被覆ＣＯＡを各々の端から部分的に除
去して金属線を露出させる。
【００２２】
　次に、図５に示すように、各引出部１２ａにおける露出金属線をプレス加工により平た
く押し潰して第１潰し部１２ｂ１を形成する。
【００２３】
　次に、図６に示すように、第１潰し部１２ｂ１を長さ方向の略中心で１８０度折り曲げ
互いを重ね合わせて重ね合わせ部１２ｂ２を形成する。
【００２４】
　次に、図７に示すように、重ね合わせ部１２ｂ２の全体を覆うように熱溶融したハンダ
を付着し硬化させて第１ハンダ部Ｓａ１を形成する。
【００２５】
　次に、図８に示すように、重ね合わせ部１２ｂ２及び第１ハンダ部Ｓａ１をプレス加工
により平たく押し潰して第２潰し部１２ｂ３及び第２ハンダ部Ｓａ２を形成する。この押
し潰しにより、第２潰し部１２ｂ３の厚さは第１潰し部１２ｂ１よりも薄くなる。
【００２６】
　次に、図８の第２潰し部１２ｂ３及び第２ハンダ部Ｓａ２を必要な形状、好ましくは図
８に２点鎖線で示すように第２潰し部１２ｂ３の折り曲げ箇所が包含されるラインで切断
してトリミングする。
【００２７】
　これにより、図９に示すように、帯状の幅広部１２ｂと該幅広部１２ｂを覆うハンダ部
ＳＯＬとから構成された端子部１３を一体に有するコイル１２が形成される。図９には第
２潰し部１２ｂ３の折り曲げ箇所をトリミングにより除去したものを示したが、露出金属
線の長さを短くする等の寸法設定により該折り曲げ箇所が幅広部１２ｂに残るようにする
こともできる。
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【００２８】
　そして、図９に示したコイル１２を用い、図１０及び図１１に示す金型を利用して磁性
体材料の加圧成形とコイル１２の埋設を行う。因みに、図１０及び図１１に示したＭ１１
は下パンチ、Ｍ１２はダイ、Ｍ１３は上外パンチ、Ｍ１４は上内パンチである。
【００２９】
　具体的には、図１０に示すように、ダイＭ１２と上外パンチとの間でコイル１２の各端
子部１３を挟み込み、下パンチＭ１１を所定位置まで下降させて、下パンチＭ１１とダイ
Ｍ１２と上外パンチＭ１３の内面で囲まれる空間に前記磁性体材料ＭＰを充填する。
【００３０】
　次に、図１１に示すように、下パンチＭ１１を上昇させ、且つ、上内パンチＭ１４を下
降させることによって下パンチＭ１１とダイＭ１２と上外パンチＭ１３と上内パンチＭ１
４の内面で囲まれる空間内の磁性体材料ＭＰを所定の直方体形状に加圧成形する。
【００３１】
　これにより、コイル１２の各引出部１２ａと各端子部１３との境界が成形体ＭＢ内に位
置し、且つ、コイル１２の各端子部１３の端部が成形体ＭＢの相対する側面から露出する
ように該成形体ＭＢ内にコイル１２が埋設される。
【００３２】
　次に、上外パンチＭ１５と上内パンチＭ１４を上昇させて、コイル１２が埋設された成
形体ＭＢを取り出し、該成形体ＭＢにキュア処理を施す。
【００３３】
　次に、図１２に示すように、磁性体１１の側面から露出する各端子部１３の端部を面実
装が可能なように該磁性体１１の側面及び下面に沿ってＬ字形に折り曲げる。
【００３４】
　次に、磁性体１１のエッジ等に存するバリを除去する。以上で、図１（Ａ）及び図１（
Ｂ）に示した面実装可能なインダクタ１０が製造される。
【００３５】
　前述のインダクタ１０によれば、コイル１２の各引出部１２ａと各端子部１３との境界
が磁性体１１内に位置していて、各端子部１３の端部が磁性体１１の表面に露出している
構造を有しているため、各端子部１３の露出部分に外力が加わった際やインダクタを回路
基板にハンダ付けする際でも各引出部１２と該引出部１２よりも幅広の各端子部１３との
境界に応力がかかり難く、該境界に断線等の接続不良の原因となるクラックが生じる危険
性を排除することができる。
【００３６】
　また、前述のインダクタ１０によれば、コイル１２の各端子部１３は各引出部１２ａか
ら露出した金属線を平たく押し潰して形成された帯状の幅広部１２ｂと該幅広部１２ｂを
覆うハンダ部ＳＯＬとから構成されていて、各端子部１３は屈曲に適した硬度及び粘性を
有しているので、キュア処理後に各端子部１３の露出端部を折り曲げる作業が容易に行え
ると共に折り曲げ箇所におけるクラック発生を防止することができる。
【００３７】
　さらに、前述のインダクタ１０によれば、各端子部１３の幅広部１２ｂは隣接する２つ
の幅広部１２ｂを含んでいるので、コイル用線材の金属線の径や断面積が小さい場合でも
面実装に好適な幅寸法を各端子部１３に確保することできる。
【００３８】
　一方、前述のインダクタ１０の製造方法によれば、前記インダクタ１０を好適に、且つ
、安定に製造することができる。
【００３９】
　また、前述のインダクタ１０の製造方法によれば、（ａ）各引出部１２ａの絶縁被覆Ｃ
ＯＡを各々の端から部分的に除去して金属線を露出させ、（ｂ）各引出部１２ａにおける
露出金属線をプレス加工により平たく押し潰して第１潰し部１２ｂ１を形成し、（ｃ）第
１潰し部１２ｂ１を長さ方向の略中心で１８０度折り曲げ互いを重ね合わせて重ね合わせ
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部１２ｂ２を形成し、（ｄ）重ね合わせ部１２ｂ２の全体を覆うように熱溶融したハンダ
を付着し硬化させて第１ハンダ部Ｓａ１を形成し、（ｅ）重ね合わせ部１２ｂ２及び第１
ハンダ部Ｓａ１をプレス加工により平たく押し潰して第２潰し部１２ｂ３及び第２ハンダ
部Ｓａ２を形成し、（ｆ）第２潰し部１２ｂ３及び第２ハンダ部Ｓａ２を必要な形状にト
リミングする方法によって各端子部１３を形成しているので、コイル用線材の金属線の径
や断面積が小さい場合でも面実装に好適な幅寸法を有する各端子部１３に的確に形成する
ことができる。
【００４０】
　図１３～図１６は図３～図９を引用して説明したコイル作成方法の第１変形例を示す。
【００４１】
　具体的には、図３及び図４で示した方法と同様に、先に述べたコイル用線材を所定の軸
径（内径），巻き幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、１８０度異なる側
に２つの引出部１２ａが位置するように整形する。次に、各引出部１２ａの絶縁被覆ＣＯ
Ａを各々の端から部分的に除去して金属線を露出させる。
【００４２】
　次に、図１３に示すように、各引出部１２ａにおける露出金属線を長さ方向の略中心で
１８０度折り曲げて折り曲げ部１２ｃ１を形成する。
【００４３】
　次に、図１４に示すように、折り曲げ部１２ｃ１の全体を覆うように熱溶融したハンダ
を付着し硬化させて第１ハンダ部Ｓｂ１を形成する。
【００４４】
　次に、図１５に示すように、折り曲げ部１２ｃ１及び第１ハンダ部Ｓｂ１をプレス加工
により平たく押し潰して潰し部１２ｃ２及び第２ハンダ部Ｓｂ２を形成する。
【００４５】
　次に、図１５の潰し部１２ｃ２及び第２ハンダ部Ｓｂ２を必要な形状、好ましくは図に
１５に２点鎖線で示すように潰し部１２ｃ２の折り曲げ箇所が包含されるラインで切断し
てトリミングする。
【００４６】
　これにより、図１６に示すように、帯状の幅広部１２ｃと該幅広部１２ｃを覆うハンダ
部ＳＯＬとから構成された端子部１３-1を一体に有するコイル１２が形成される。図１６
には潰し部１２ｃ２の折り曲げ箇所をトリミングにより除去したものを示したが、露出金
属線の長さを短くする等の寸法設定により該折り曲げ箇所が幅広部１２ｃに残るようにす
ることもできる。
【００４７】
　図１７～図２０は図３～図９を引用して説明したコイル作成方法の第２変形例を示す。
【００４８】
　具体的には、図３及び図４で示した方法と同様に、先に述べたコイル用線材を所定の軸
径（内径），巻き幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、１８０度異なる側
に２つの引出部１２ａが位置するように整形する。次に、各引出部１２ａの絶縁被覆ＣＯ
Ａを各々の端から部分的に除去して金属線を露出させる。
【００４９】
　次に、図１７に示すように、各引出部１２ａにおける露出金属線を長さ方向略中心で１
８０度折り曲げて折り曲げ部１２ｄ１を形成する。
【００５０】
　次に、図１８に示すように、折り曲げ部１２ｄ１をプレス加工により平たく押し潰して
潰し部１２ｄ２を形成する。
【００５１】
　次に、図１９に示すように、潰し部１２ｄ２の全体を覆うように熱溶融したハンダを付
着し硬化させて第１ハンダ部Ｓｃ１を形成する。
【００５２】
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　次に、図１９の潰し部１２ｄ２及び第１ハンダ部Ｓｃ１を必要な形状、好ましくは図に
１９に２点鎖線で示すように潰し部１２ｄ２の折り曲げ箇所が包含されるラインで切断し
てトリミングする。
【００５３】
　これにより、図２０に示すように、帯状の幅広部１２ｄと該幅広部１２ｄを覆うハンダ
ＳＯＬとから構成された端子部１３-2を一体に有するコイル１２が形成される。図２０に
は潰し部１２ｄ２の折り曲げ箇所をトリミングにより除去したものを示したが、露出金属
線の長さを短くする等の寸法設定により該折り曲げ箇所が幅広部１２ｄに残るようにする
こともできる。
【００５４】
　図２１～図２５は図３～図９を引用して説明したコイル作成方法の第３変形例を示す。
【００５５】
　具体的には、図３及び図４で示した方法と同様に、先に述べたコイル用線材を所定の軸
径（内径），巻き幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、１８０度異なる側
に２つの引出部１２ａが位置するように整形する。次に、各引出部１２ａの絶縁被覆ＣＯ
Ａを各々の端から部分的に除去して金属線を露出させる。
【００５６】
　次に、図２１に示すように、各引出部１２ａにおける露出金属線をプレス加工により平
たく押し潰して第１潰し部１２ｅ１を形成する。
【００５７】
　次に、図２２に示すように、第１潰し部１２ｅ１を長さ方向の略中心で１８０度折り曲
げ互いを重ね合わせて重ね合わせ部１２ｅ２を形成する。
【００５８】
　次に、図２３に示すように、重ね合わせ部１２ｅ２をプレス加工により平たく押し潰し
て第２潰し部１２ｅ３を形成する。この押し潰しにより、第２潰し部１２ｅ３の厚さは第
１潰し部１２ｅ１よりも薄くなる。
【００５９】
　次に、図２４に示すように、第２潰し部１２ｅ３の全体を覆うように熱溶融したハンダ
を付着し硬化させて第１ハンダ部Ｓｄ１を形成する。
【００６０】
　次に、図２４の第２潰し部１２ｅ３及び第１ハンダ部Ｓｄ１を必要な形状、好ましくは
図２４に２点鎖線で示すように第２潰し部１２ｅ３の折り曲げ箇所が包含されるラインで
切断してトリミングする。
【００６１】
　これにより、図２５に示すように、帯状の幅広部１２ｅと該幅広部１２ｅを覆うハンダ
部ＳＯＬとから構成された端子部１３-3を一体に有するコイル１２が形成される。図２５
には第２潰し部１２ｅ３の折り曲げ箇所をトリミングにより除去したものを示したが、露
出金属線の長さを短くする等の寸法設定により該折り曲げ箇所が幅広部１２ｅに残るよう
にすることもできる。
【００６２】
　尚、前述の説明では、端子部形成方法として（１）露出金属線を潰して折り曲げてハン
ダで覆いこれを再度潰す方法（図３～図９参照）、（２）露出金属線を折り曲げてハンダ
で覆いこれを潰す方法（図１３～図１６参照）、（３）露出金属線を折り曲げて潰してこ
れをハンダで覆う方法（図１７～図２０参照）、（４）露出金属線を潰して折り曲げてこ
れを再度潰してハンダで覆う方法（図２１～図２５参照）を例示したが、使用するコイル
用線材の金属線の径や断面積がより小さい場合やより幅広の端子部１３を得る場合には、
前記各方法における折り曲げ作業を２回以上行うようにしてもよい。このようにすれば、
隣接する２以上の幅広部１２ｂを含むものを端子部１３として得ることができる。
【００６３】
　［第２実施形態］
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　図２６（Ａ）～図２６（Ｃ）は本発明を適用したインダクタの上面図と下面図と側面図
を示す。
【００６４】
　同図に示したインダクタ２０は、直方体形状の磁性体２１と、磁性体２１内に埋設され
たコイル２２と、コイル２２の２つの引出部２２ａとそれぞれ導通する２つの端子部２３
とを備える。
【００６５】
　磁性体２１は、磁性体材料を直方体形状に加圧成形して該成形体にキュア処理を施すこ
とにより形成されている。因みに、磁性体材料には公知の材料、例えばパーマロイ系やセ
ンダスト系等の磁性金属粉とエポキシ系やフェノール系やシリコーン系等の結合剤とを少
なくとも含む材料が使用されている。
【００６６】
　コイル２２は、図２７（Ａ）～図２７（Ｃ）に上面図、側面図及び端子部の拡大断面図
（ｂ－ｂ線拡大断面図）を示すように、銅等の金属線と該金属線の表面に設けられたウレ
タンやポリイミド等の絶縁被覆ＣＯＡとを有するコイル用線材（符号無し）を螺旋状に巻
回して構成されており、同一側に位置する２つの引出部２２ａそれぞれに引出部２２ａよ
りも幅広の端子部２３を一体に有している。コイル用線材の金属線は断面円形のものが好
ましいが、断面矩形の金属線やそれ以外の断面形状の金属線を有する線材をコイル用線材
として用いることも可能である。
【００６７】
　端子部２３は、図２７（Ａ）～図２７（Ｃ）にも示すように、各引出部２２ａから露出
した金属線を平たく押し潰して形成された帯状の幅広部２２ｂと該幅広部２２ｂを覆うハ
ンダ部ＳＯＬとから構成されている。
【００６８】
　図２７（Ａ）及び図２７（Ｂ）から分かるように、各引出部２２ａと各端子部２３との
境界は磁性体２１内に位置している。また、各端子部２３は縦部分２３ａと被露出部分２
３ｂと抜け止め部分２３ｃとが順に連続するコ字形に屈曲整形されていて、各被露出部分
２３ｂの下面が磁性体２１の下面で露出している。さらに、各端子部２３は、渦電流損失
を極力避けるために、コイル２２の巻回部分を通る磁束が各端子部２３を極力通過しない
ような位置に置かれている。
【００６９】
　図２８～図３４は前記インダクタ２０の製造プロセスを示す。
【００７０】
　まず、製造に先立って、端子部２３を一体に有するコイル２２を作成しておく。
【００７１】
　具体的には、図２８に示すように、先に述べたコイル用線材を所定の軸径（内径），巻
き幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、同一側に２つの引出部２２ａが位
置するように整形する。
【００７２】
　次に、図２９に示すように、各引出部２２ａの絶縁被覆ＣＯＡを各々の端から部分的に
除去して金属線を露出させる。
【００７３】
　次に、図３０に示すように、各引出部２２ａにおける露出金属線の全体を覆うように熱
溶融したハンダを付着し硬化させて第１ハンダ部Ｓｅ１を形成する。
【００７４】
　次に、図３１に示すように、金属線及び第１ハンダ部Ｓｅ１をプレス加工により平たく
押し潰して潰し部２２ｂ１及び第２ハンダ部Ｓｅ２を形成する。
【００７５】
　次に、図３１の潰し部２２ｂ１及び第２ハンダ部Ｓｅ２を必要な形状、好ましくは図３
１に２点鎖線で示すラインで切断してトリミングする。
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【００７６】
　これにより、図３２に示すように、帯状の幅広部２２ｂと該幅広部２２ｂを覆うハンダ
部ＳＯＬとから構成された端子部２３を一体に有するコイル２２が形成される。
【００７７】
　次に、図２７に示すように、各端子部２３を縦部分２３ａと被露出部分２３ｂと抜け止
め部分２３ｃを有するコ字形に屈曲整形する。
【００７８】
　そして、図２７に示したコイル２２を用い、図３３及び図３４に示す金型を利用して磁
性体材料の加圧成形とコイル２２の埋設を行う。因みに、図３３及び図３４に示したＭ２
１は下パンチ、Ｍ２２はダイ、Ｍ２３は上パンチである。
【００７９】
　具体的には、図３３に示すように、コイル２２の各端子部２３の被露出部分２３ｂの下
面に粘着テープ（図示省略）を貼った後に該コイル２３の各端子部２３を該粘着テープを
介して下パンチＭ２１の上に置き、下パンチＭ２１を所定位置まで下降させて、下パンチ
Ｍ２１とダイＭ２２の内面で囲まれる空間に前記磁性体材料ＭＰを充填する。
【００８０】
　次に、図３４に示すように、上パンチＭ２３を下パンチＭ２１の上面に向かって下降さ
せることによって下パンチＭ２１とダイＭ２２と上パンチＭ２３で囲まれる空間内の磁性
体材料ＭＰを所定の直方体形状に加圧成形する。
【００８１】
　これにより、コイル２２の各引出部２２ａと各端子部２３との境界が成形体ＭＢ内に位
置し、且つ、コイル２２の各端子部２３の粘着テープ付きの被露出部分２３ｂが成形体Ｍ
Ｂの下面で平行に露出するように該成形体ＭＢ内にコイル２２が埋設される。
【００８２】
　次に、上パンチＭ２３を上昇させて、コイル２２が埋設された成形体ＭＢを取り出し、
該成形体ＭＢにキュア処理を施す。
【００８３】
　次に、磁性体２１の下面で露出する各端子部２３の被露出部分２３ｂの下面から粘着テ
ープを剥離する。
【００８４】
　次に、磁性体２１のエッジ等に存するバリを除去する。以上で、図２６（Ａ）～図２６
（Ｃ）に示した面実装可能なインダクタ２０が製造される。
【００８５】
　前述のインダクタ２０によれば、コイル２２の各引出部２２ａと各端子部２３との境界
が磁性体２１内に位置していて、各端子部２３の被露出部分２３ｂが磁性体２１の表面に
露出している構造を有しているため、各端子部２３の露出部分に外力が加わった際やイン
ダクタを回路基板にハンダ付けする際でも各引出部２２と該引出部２２よりも幅広の各端
子部２３との境界に応力がかかり難く、該境界に断線等の接続不良の原因となるクラック
が生じる危険性を排除することができる。
【００８６】
　また、前述のインダクタ２０によれば、コイル２２の各端子部２３は各引出部２２ａか
ら露出した金属線を平たく押し潰して形成された帯状の幅広部２２ｂと該幅広部２２ｂを
覆うハンダ部ＳＯＬとから構成されていて、各端子部２３は屈曲に適した硬度及び粘性を
有しているので、磁性体材料成形前に各端子部２３をコ字形に折り曲げる作業を容易に行
えると共に折り曲げ箇所におけるクラック発生を防止することができる。
【００８７】
　さらに、前述のインダクタ２０によれば、各端子部２３の先端（被露出部分２３ｂの前
側）に設けられた抜け止め部分２３ｃを磁性体２１内に埋設してあるので、各端子部２３
の被露出部分２３ｂがハンダ付け時やハンダ付け後に磁性体２１から剥離して抜け出る現
象を抑制することができる。
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【００８８】
　一方、前述のインダクタ２０の製造方法によれば、前記インダクタ２０を好適に、且つ
、安定に製造することができる。
【００８９】
　また、前述のインダクタ２０の製造方法によれば、磁性体材料の加圧成形を行う前にコ
イル２２の各端子部２３の被露出部分２３ｂの下面に粘着テープを貼り、キュア処理後に
該粘着テープを各端子部２３の被露出部分２３ｂの下面から除去しているので、磁性体材
料を成形する際に各端子部２３の被露出部分２３ｂの下面に磁性体材料が付着して汚れる
ことを防止することができる。
【００９０】
　図３５～図３７は図２８～図３２及び図２７を引用して説明したコイル作成方法の第１
変形例を示す。
【００９１】
　具体的には、図２８及び図２９で示した方法と同様に、先に述べたコイル用線材を所定
の軸径（内径），巻き幅（高さ）及び巻き数となるように螺旋状に巻回し、同一側に２つ
の引出部２２ａが位置するように整形する。次に、各引出部２２ａの絶縁被覆ＣＯＡを各
々の端から部分的に除去して金属線を露出させる。
【００９２】
　次に、図３５に示すように、各引出部２２ａにおける露出金属線をプレス加工により平
たく押し潰して潰し部２２ｃ１を形成する。
【００９３】
　次に、図３６に示すように、潰し部２２ｃ１の全体を覆うように熱溶融したハンダを付
着し硬化させて第１ハンダ部Ｓｆ１を形成する。
【００９４】
　次に、図３６の潰し部２２ｃ１及び第１ハンダ部Ｓｆ１を必要な形状、好ましくは図３
６に２点鎖線で示すラインで切断してトリミングする。
【００９５】
　これにより、図３７に示すように、帯状の幅広部２２ｃと該幅広部２２ｃを覆うハンダ
部ＳＯＬとから構成された端子部２３-1を一体に有するコイル２２が形成される。
【００９６】
　次に、図２７に示すように、各端子部２３-1をコ字形に屈曲整形して縦部分２３ａと被
露出部分２３ｂと抜け止め部分２３ｃを形成する。
【００９７】
　尚、前述の説明では、端子部形成方法として（１）露出金属線をハンダで覆ってから押
し潰す方法と（２）露出金属線を押し潰してからハンダで覆う方法を例示したが、使用す
るコイル用線材の金属線の径や断面積が小さい場合には、第１実施形態で説明した端子部
形成方法、即ち、（１）露出金属線を潰して折り曲げてハンダで覆いこれを再度潰す方法
（図３～図９参照）、（２）露出金属線を折り曲げてハンダで覆いこれを潰す方法（図１
３～図１６参照）、（３）露出金属線を折り曲げて潰してこれをハンダで覆う方法（図１
７～図２０参照）、（４）露出金属線を潰して折り曲げてこれを再度潰してハンダで覆う
方法（図２１～図２５参照）を適宜採用してもよい。
【００９８】
　勿論、使用するコイル用線材の金属線の径や断面積がより小さい場合やより幅広の端子
部２３を得る場合には、前記各方法における折り曲げ作業を２回以上行うようにしてもよ
い。
【００９９】
　また、前述の説明では、各端子部２３の先端に被露出部分２３ｂと略直角に抜け止め部
分２３ｃを設けたものを例示したが、図３８（Ａ）に示すように抜け止め部分２３ｃ１を
被露出部分２３ｂと鋭角を成すように設けるか、図３８（Ｂ）に示すように抜け止め部分
２３ｃ２を被露出部分２３ｂと鈍角を成すように設けるか、図３９（Ａ）に示すように抜
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け止め部分２３ｃ３に貫通孔ＳＨを設けるか、図３９（Ｂ）に示すように抜け止め部分２
３ｃ４に切り欠きＣＲを設ければ、より高い抜け止め効果を得ることができる。
【０１００】
　勿論、抜け止め部分２３ｃの形状は矩形状に限られるものではなく、図４０（Ａ）に示
すように抜け止め部分２３ｃ５を２等辺三角形としたり、図４０（Ｂ）に示すように抜け
止め部分２３ｃ６を直角三角形としたり、他の形状としても構わない。
【０１０１】
　また、各引出部１２ａ，２２ａにおける露出金属線をその端を潰さずに残して該非潰し
端を屈曲すれば、コイル用線材の金属線が断面円形の場合には図４０（Ｃ）に示すように
円柱状の抜け止め部分２３ｃ７を形成することもできるし、コイル用線材の金属線が断面
矩形の場合には図４０（Ｃ）に示すように四角柱状の抜け止め部分２３ｃ８を形成するこ
ともできる。
【図面の簡単な説明】
【０１０２】
【図１】第１実施形態に係るインダクタの上面図と側面図である。
【図２】図１に示したコイルの上面図、側面図及び端子部の拡大断面図（ａ－ａ線拡大断
面図）である。
【図３】コイル作成方法の説明図である。
【図４】コイル作成方法の説明図である。
【図５】コイル作成方法の説明図である。
【図６】コイル作成方法の説明図である。
【図７】コイル作成方法の説明図である。
【図８】コイル作成方法の説明図である。
【図９】コイル作成方法の説明図である。
【図１０】磁性体材料の加圧成形とコイルの埋設の方法説明図である。
【図１１】磁性体材料の加圧成形とコイルの埋設の方法説明図である。
【図１２】端子部の露出部分の折り曲げ方法の説明図である。
【図１３】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図１４】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図１５】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図１６】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図１７】コイル作成方法の第２変形例の説明図である。
【図１８】コイル作成方法の第２変形例の説明図である。
【図１９】コイル作成方法の第２変形例の説明図である。
【図２０】コイル作成方法の第２変形例の説明図である。
【図２１】コイル作成方法の第３変形例の説明図である。
【図２２】コイル作成方法の第３変形例の説明図である。
【図２３】コイル作成方法の第３変形例の説明図である。
【図２４】コイル作成方法の第３変形例の説明図である。
【図２５】コイル作成方法の第３変形例の説明図である。
【図２６】第２実施形態に係るインダクタの上面図と側面図と側面図である。
【図２７】図２６に示したコイルの上面図、側面図及び端子部の拡大断面図（ｂ－ｂ線拡
大断面図）である。
【図２８】コイル作成方法の説明図である。
【図２９】コイル作成方法の説明図である。
【図３０】コイル作成方法の説明図である。
【図３１】コイル作成方法の説明図である。
【図３２】コイル作成方法の説明図である。
【図３３】磁性体材料の加圧成形とコイルの埋設の方法説明図である。
【図３４】磁性体材料の加圧成形とコイルの埋設の方法説明図である。
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【図３５】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図３６】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図３７】コイル作成方法の第１変形例の説明図である。
【図３８】端子部の抜け止め部分の第１，２変形例を示す図である。
【図３９】端子部の抜け止め部分の第３，４変形例を示す図である。
【図４０】端子部の抜け止め部分の第５～第８変形例を示す図である。
【符号の説明】
【０１０３】
　１０…インダクタ、１１…磁性体、１２…コイル、ＣＯＡ…絶縁被覆、１２ａ…引出部
、１２ｂ…幅広部、ＳＯＬ…ハンダ部、１３，１３-1，１３-2，１３-3…端子部、２０…
インダクタ、２１…磁性体、２２…コイル、ＣＯＡ…絶縁被覆、２２ａ…引出部、２２ｂ
…幅広部、ＳＯＬ…ハンダ部、２３，２３-1…端子部、２３ｂ…被露出部分、２３ｃ，２
３ｃ１，２３ｃ２，２３ｃ３，２３ｃ４，２３ｃ５，２３ｃ６，２３ｃ７，２３ｃ８…抜
け止め部分。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】



(14) JP 2009-123927 A 2009.6.4

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】

【図１２】

【図１３】

【図１４】

【図１５】

【図１６】

【図１７】

【図１８】

【図１９】



(15) JP 2009-123927 A 2009.6.4

【図２０】

【図２１】

【図２２】

【図２３】

【図２４】

【図２５】

【図２６】 【図２７】

【図２８】



(16) JP 2009-123927 A 2009.6.4

【図２９】

【図３０】

【図３１】

【図３２】

【図３３】

【図３４】

【図３５】

【図３６】

【図３７】



(17) JP 2009-123927 A 2009.6.4

【図３８】

【図３９】

【図４０】



(18) JP 2009-123927 A 2009.6.4

10

フロントページの続き

(72)発明者  小川　秀樹
            東京都台東区上野６丁目１６番２０号　太陽誘電株式会社内
(72)発明者  和田　幸一郎
            東京都台東区上野６丁目１６番２０号　太陽誘電株式会社内
(72)発明者  沖野　喜和
            東京都台東区上野６丁目１６番２０号　太陽誘電株式会社内
(72)発明者  登坂　正一
            東京都台東区上野６丁目１６番２０号　太陽誘電株式会社内
Ｆターム(参考) 5E044 AD02  CA02 
　　　　 　　  5E070 AA01  AB01  BB03  CA06  DA13  EA02  EA06  EB04 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	overflow

