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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　巻芯部及び該巻芯部の両端に設けられた鍔部を含むコア、該鍔部に設けられた金属端子
、並びに該巻芯部に巻き回された巻線を有する巻線型電子部品の製造方法であって、
　前記金属端子は、前記巻線と溶接される端子側溶接部、及び該端子側溶接部に隣接する
端子側隣接部を有し、
　前記巻線型電子部品の製造方法は、
　前記端子側隣接部に対して、括れを設ける加工を施す括れ加工工程と、
　前記括れ加工工程後に、前記巻芯部から前記巻線を引き出した部分を前記巻芯部から前
記巻線の先端に向かう方向に前記端子側隣接部及び前記端子側溶接部の順にこれらの上に
配置して、前記端子側隣接部の少なくとも一部及び前記端子側溶接部と前記巻線とを熱圧
着する熱圧着工程と、
　熱圧着された前記金属端子と前記巻線とを溶接する溶接工程と、
　を備えること、
　を特徴とする巻線型電子部品の製造方法。
【請求項２】
　前記熱圧着工程において、前記端子側溶接部、及び前記端子側隣接部における括れ加工
が施された部分以外の部分に対して熱圧着を行うこと、
　を特徴とする請求項１に記載の巻線型電子部品の製造方法。
【請求項３】
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　前記熱圧着工程において、前記端子側溶接部、前記端子側隣接部における括れ加工が施
された部分、及び前記端子側隣接部における括れ加工が施された部分以外の部分に対して
熱圧着を行うこと、
　を特徴とする請求項１に記載の巻線型電子部品の製造方法。
【請求項４】
　巻芯部及び該巻芯部の両端に設けられた鍔部を有するコアと、
　前記鍔部に設けられた金属端子と、
　前記巻芯部に巻き回され、かつ、前記金属端子と溶接される巻線側溶接部、及び該巻線
側溶接部と隣接する巻線側隣接部を有する巻線と、
　を備え、
　前記巻線側隣接部における前記巻線の進行方向に直交する断面の断面形状は、該巻線の
前記巻芯部上に位置する部分における該巻線の進行方向に直交する断面の断面形状と比べ
、より扁平であり、
　前記巻線側隣接部は、前記金属端子に固定されていること、
　を特徴とする巻線型電子部品。
【請求項５】
　前記金属端子における前記巻線と溶接される端子側溶接部に隣接する端子側隣接部には
、括れが設けられており、
　前記巻線において前記巻芯部から引き出された部分は、前記巻芯部から前記巻線の先端
に向かう方向に前記端子側隣接部及び前記端子側溶接部の順にこれらの上に配置されてい
ること、
　を特徴とする請求項４に記載の巻線型電子部品。
【請求項６】
　前記巻線側隣接部は、前記金属端子における前記括れが設けられている部分、及び前記
金属端子における前記括れが設けられている部分以外の部分に跨って位置していること、
　を特徴とする請求項５に記載の巻線型電子部品。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、巻線型電子部品及び巻線型電子部品の製造方法に関し、詳しくは、巻線型電
子部品の巻線と金属端子の接続に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来の巻線型電子部品として、特許文献１に記載のコイル部品が知られている。この種
の巻線型電子部品は、巻芯部及び該巻芯部の両端に設けられた鍔部を含むコア、該鍔部に
設けられた金属端子、及び巻芯部に巻き回された巻線を備えている。
【０００３】
　ところで、上記の巻線型電子部品における金属端子と巻線との接続は、巻線を挟み込む
ように金属端子を折り曲げ、その後、金属端子と巻線とを溶接することによって行われる
。しかし、巻線を挟み込むように金属端子を折り曲げても、金属端子のスプリングバック
によって、巻線と金属端子との間に隙間が発生するおそれがある。この状態で、金属端子
と巻線とを溶接すると、溶接不良が生じる可能性がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特許第３９０９８３４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
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　本発明の目的は、巻線型電子部品における巻線と金属端子との接続における溶接不良が
生じにくい巻線型電子部品及びその製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の第１の形態に係る巻線型電子部品の製造方法は、
　巻芯部及び該巻芯部の両端に設けられた鍔部を含むコア、該鍔部に設けられた金属端子
、並びに該巻芯部に巻き回された巻線を有する巻線型電子部品の製造方法であって、
　前記金属端子は、前記巻線と溶接される端子側溶接部、及び該端子側溶接部に隣接する
端子側隣接部を有し、
　前記巻線型電子部品の製造方法は、
　前記端子側隣接部に対して、括れを設ける加工を施す括れ加工工程と、
　前記括れ加工工程後に、前記巻芯部から前記巻線を引き出した部分を前記巻芯部から前
記巻線の先端に向かう方向に前記端子側隣接部及び前記端子側溶接部の順にこれらの上に
配置して、前記端子側隣接部の少なくとも一部及び前記端子側溶接部と前記巻線とを熱圧
着する熱圧着工程と、
　熱圧着された前記金属端子と前記巻線とを溶接する溶接工程と、
　を備えること、
　を特徴とする。
 
【０００７】
　本発明の第２の形態に係る巻線型電子部品は、
　巻芯部及び該巻芯部の両端に設けられた鍔部を有するコアと、
　前記鍔部に設けられた金属端子と、
　前記巻芯部に巻き回され、かつ、前記金属端子と溶接される巻線側溶接部、及び該巻線
側溶接部と隣接する巻線側隣接部を有する巻線と、
　を備え、
　前記巻線側隣接部における前記巻線の進行方向に直交する断面の断面形状は、該巻線の
前記巻芯部上に位置する部分における該巻線の進行方向に直交する断面の断面形状と比べ
、より扁平であり、
　前記巻線側隣接部は、前記金属端子に固定されていること、
　を特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　前記製造方法では、巻線と金属端子とを溶接により接続する前に、熱圧着を行う。これ
により、巻線と金属端子とが密着した状態で、溶接が行われる。従って、前記製造方法で
は、溶接不良が生じにくい。
【０００９】
　本発明によれば、巻線型電子部品における巻線と金属端子との接続における溶接不良が
生じにくい。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】一実施例である巻線型電子部品の外観図である。
【図２】一実施例である巻線型電子部品の一方の鍔部周辺を拡大した図である。
【図３】一実施例である巻線型電子部品の他方の鍔部周辺を拡大した図である。
【図４】製造中の巻線型電子部品をあらわした図である。
【図５】製造中の巻線型電子部品における巻線と金属端子との接続過程において、金属端
子に巻線を置いた状態をあらわした図である。
【図６】製造中の巻線型電子部品における巻線と金属端子との接続過程において、巻線側
からヒーターチップを押し当て、巻線と金属端子とを熱圧着させようとしている状態をあ
らわした図である。
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【図７】製造中の巻線型電子部品における巻線と金属端子との接続過程において、熱圧着
後の状態をあらわした図である。
【図８】図７のＡ－Ａ断面における断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
（巻線型電子部品の構成、図１参照）
　一実施例に係る巻線型電子部品１について図面を参照しながら説明する。以下で、巻芯
部１４が延びている方向をｘ軸方向と定義する。また、ｘ軸方向から平面視したとき、鍔
部１６の長辺に沿った方向をｙ軸方向と定義し、鍔部１６の短辺に沿った方向をｚ軸方向
と定義する。なお、ｘ軸、ｙ軸及びｚ軸は互いに直交している。
【００１２】
　巻線型電子部品１は、図１に示すように、コア１２、巻線２０，２１及び金属端子２２
～２５を備えている。
【００１３】
　コア１２は、例えばフェライト、アルミナ等の磁性材料により構成され、巻芯部１４及
び鍔部１６，１８を含んでいる。
【００１４】
　巻芯部１４は、ｘ軸方向に延びている四角柱状の部材である。ただし、巻芯部１４は、
四角柱状に限らず、円柱状や多角柱状であってもよい。
【００１５】
　鍔部１６は、巻芯部１４のｘ軸方向の負方向側の一端に設けられている。
【００１６】
　ところで、鍔部１６におけるｘ軸方向の負方向側の面Ｓ１には、図２に示すように、段
差が設けられている。これにより、鍔部１６の形状は、ｙ軸方向から見たときに、ｚ軸方
向の負方向側を底部とするＬ字型を成している。
【００１７】
　鍔部１８は、巻芯部１４のｘ軸方向の正方向側の他端に設けられている。また、鍔部１
８におけるｘ軸方向の正方向側の面Ｓ２には、図３に示すように、段差が設けられている
。これにより、鍔部１８の形状は、ｙ軸方向から見たときに、ｚ軸方向の負方向側を底部
とするＬ字型を成している。なお、鍔部１６，１８は、巻芯部１４のｘ軸方向の中心を通
り、ｙ軸及びｚ軸と平行な平面に関して対称である。
【００１８】
　金属端子２２～２５は、リン青銅、真鍮等を材料とする板金を折り曲げることにより形
成されており、鍔部１６，１８に設けられている。具体的には、金属端子２２は、図１に
示すように、鍔部１６の面Ｓ１とｙ軸方向の正方向側の面とｚ軸方向の正方向側の面Ｓ３
とが成す角Ｅ１の近傍に設けられている。また、金属端子２３は、鍔部１６の面Ｓ１とｙ
軸方向の負方向側の面と面Ｓ３とが成す角Ｅ２の近傍に設けられている。さらに、金属端
子２４は、鍔部１８の面Ｓ２とｙ軸方向の正方向側の面とｚ軸方向の正方向側の面Ｓ４と
が成す角Ｅ３の近傍に設けられている。そして、金属端子２５は、鍔部１８の面Ｓ２とｙ
軸方向の負方向側の面と面Ｓ４とが成す角Ｅ４の近傍に設けられている。
【００１９】
　金属端子２２は、図２に示すように、実装基板のランドと接触する接触部３０、巻線２
０と接続される接続部３１及び鍔部１６に接着された接着部３２により構成されている。
接触部３０は、帯状の形状を成し、鍔部１６からｚ軸方向の正方向側に向かって突出して
いる部分である。また、接触部３０のｚ軸方向の正方向側の端部は、ｘ軸及びｙ軸と平行
な平面を形成しており、該平面が、実装基板のランドと接触する。
【００２０】
　接続部３１は、帯状の形状を成しており、ｘ軸に平行な部分Ｐ１とｙ軸に平行な部分Ｐ
２とが組み合わされることによって、略Ｌ字型の形状を成している。ｙ軸に平行な部分Ｐ
２は、鍔部１６の面Ｓ３に接着されており、該部分Ｐ２におけるｙ軸方向の正方向側の端
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部は、ｘ軸に平行な部分Ｐ１と接続されている。なお、ｘ軸に平行な部分Ｐ１は、鍔部１
６よりも、ｙ軸方向の正方向側にはみ出している。
【００２１】
　接続部３１のｘ軸に平行な部分Ｐ１の略中央には、括れＮ１が設けられている。そして
、該部分Ｐ１における括れＮ１よりもｘ軸方向の負方向側の部分は、巻線２０と金属端子
２２とが接続される際に、溶接される溶接部３１ａ（端子側溶接部）である。ここで、ｘ
軸に平行な部分Ｐ１における溶接部３１ａ以外の部分を隣接部３１ｂ（端子側隣接部）と
称す。
【００２２】
　接着部３２は、接触部３０のｚ軸方向の負方向側の端部と接続部３１のｙ軸に平行な部
分Ｐ２とを接続しつつ、鍔部１６の面Ｓ１に接着されている。
【００２３】
　金属端子２３は、図２に示すように、実装基板のランドと接触する接触部４０、巻線２
１と接続される接続部４１及び鍔部１６に接着された接着部４２により構成されている。
接触部４０は、帯状の形状を成し、鍔部１６からｚ軸方向の正方向側に向かって突出して
いる部分である。また、接触部４０のｚ軸方向の正方向側の端部は、ｘ軸及びｙ軸と平行
な平面を形成しており、該平面が、実装基板のランドと接触する。
【００２４】
　接続部４１は、帯状の形状を成しており、ｘ軸に平行な部分Ｐ３とｙ軸に平行な部分Ｐ
４とが組み合わされることによって、略Ｌ字型の形状を成している。ｙ軸に平行な部分Ｐ
４は、鍔部１６の面Ｓ３に接着されており、該部分Ｐ４におけるｙ軸方向の負方向側の端
部は、ｘ軸に平行な部分Ｐ３と接続されている。なお、ｘ軸に平行な部分Ｐ３は、鍔部１
６よりも、ｙ軸方向の負方向側にはみ出している。
【００２５】
　接続部４１のｘ軸に平行な部分Ｐ３の略中央には、括れＮ２が設けられている。そして
、該部分Ｐ３における括れＮ２よりもｘ軸方向の負方向側の部分は、巻線２１と金属端子
２３とが接続される際に、溶接される溶接部４１ａ（端子側溶接部）である。ここで、ｘ
軸に平行な部分Ｐ３における溶接部４１ａ以外の部分を隣接部４１ｂ（端子側隣接部）と
称す。
【００２６】
　接着部４２は、接触部４０のｚ軸方向の負方向側の端部と接続部４１のｙ軸に平行な部
分Ｐ４とを接続しつつ、鍔部１６の面Ｓ１に接着されている。
【００２７】
　金属端子２４は、図３に示すように、実装基板のランドと接触する接触部５０、巻線２
１と接続される接続部５１及び鍔部１８に接着された接着部５２により構成されている。
接触部５０は、帯状の形状を成し、鍔部１８からｚ軸方向の正方向側に向かって突出して
いる部分である。また、接触部５０のｚ軸方向の正方向側の端部は、ｘ軸及びｙ軸と平行
な平面を形成しており、該平面が、実装基板のランドと接触する。
【００２８】
　接続部５１は、帯状の形状を成しており、ｘ軸に平行な部分Ｐ５とｙ軸に平行な部分Ｐ
６とが組み合わされることによって、略Ｌ字型の形状を成している。ｙ軸に平行な部分Ｐ
６は、鍔部１８の面Ｓ４に接着されており、該部分Ｐ６におけるｙ軸方向の正方向の側の
端部は、ｘ軸に平行な部分Ｐ５と接続されている。なお、ｘ軸に平行な部分Ｐ５は、鍔部
１８よりも、ｙ軸方向の正方向側にはみ出している。
【００２９】
　接続部５１のｘ軸に平行な部分Ｐ５の略中央には、括れＮ３が設けられている。そして
、該部分Ｐ５における括れＮ３よりもｘ軸方向の正方向側の部分は、巻線２１と金属端子
２４とが接続される際に、溶接される溶接部５１ａ（端子側溶接部）である。ここで、ｘ
軸に平行な部分Ｐ５における溶接部５１ａ以外の部分を隣接部５１ｂ（端子側隣接部）と
称す。
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【００３０】
　接着部５２は、接触部５０のｚ軸方向の負方向側の端部と接続部５１のｙ軸に平行な部
分Ｐ６とを接続しつつ、鍔部１８の面Ｓ２に接着されている。
【００３１】
　金属端子２５は、図３に示すように、実装基板のランドと接触する接触部６０、巻線２
０と接続される接続部６１及び鍔部１８に接着された接着部６２により構成されている。
接触部６０は、帯状の形状を成し、鍔部１８からｚ軸方向の正方向側に向かって突出して
いる部分である。また、接触部６０のｚ軸方向の正方向側の端部は、ｘ軸及びｙ軸と平行
な平面を形成しており、該平面が、実装基板のランドと接触する。
【００３２】
　接続部６１は、帯状の形状を成しており、ｘ軸に平行な部分Ｐ７とｙ軸に平行な部分Ｐ
８とが組み合わされることによって、略Ｌ字型の形状を成している。ｙ軸に平行な部分Ｐ
８は、鍔部１８の面Ｓ４に接着されており、該部分Ｐ８におけるｙ軸方向の負方向の側の
端部は、ｘ軸に平行な部分Ｐ７と接続されている。なお、ｘ軸方向に平行な部分Ｐ７は、
鍔部１８よりも、ｙ軸方向の負方向側にはみ出している。
【００３３】
　接続部６１のｘ軸方向に平行な部分Ｐ７の略中央には、括れＮ４が設けられている。そ
して、該部分Ｐ７における括れＮ４よりもｘ軸方向の正方向側の部分は、巻線２０と金属
端子２５とが接続される際に、溶接される溶接部６１ａ（端子側溶接部）である。ここで
、ｘ軸方向に平行な部分Ｐ７における溶接部６１ａ以外の部分を隣接部６１ｂ（端子側隣
接部）と称す。
【００３４】
　接着部６２は、接触部６０のｚ軸方向の負方向側の端部と接続部６１のｙ軸に平行な部
分Ｐ８とを接続しつつ、鍔部１８の面Ｓ２に接着されている。
【００３５】
　巻線２０，２１は、図１に示すように、巻芯部１４に巻き回されている導線であり、銅
や銀といった導電性材料を主成分とする芯線が、ポリウレタン等の絶縁材料により被覆さ
れることにより構成されている。
【００３６】
　巻線２０のｘ軸方向の負方向側の一端は、金属端子２２と接続され、巻線２０のｘ軸方
向の正方向側の他端は、金属端子２５と接続されている。また、巻線２０は、図２に示す
ように、金属端子２２に溶接された溶接部２０ａ（巻線側溶接部）、及び溶接部２０ａに
隣接する隣接部２０ｂ（巻線側隣接部）を有している。溶接部３１ａと溶接部２０ａとは
、溶接により一体化されて球状をなしている。また、隣接部２０ｂは、括れＮ１及び隣接
部３１ｂに跨って位置している。さらに、図３に示すように、巻線２０は、金属端子２５
に溶接された溶接部２０ｃ（巻線側溶接部）、及び溶接部２０ｃに隣接する隣接部２０ｄ
（巻線側隣接部）を有している。溶接部６１ａと溶接部２０ｃとは、溶接により一体化さ
れて球状をなしている。また、隣接部２０ｄは、括れＮ４及び隣接部６１ｂに跨って位置
している。
【００３７】
　また、巻線２１のｘ軸方向の負方向側の一端は、図１に示すように、金属端子２３と接
続され、巻線２１のｘ軸方向の正方向側の他端は、金属端子２４と接続されている。また
、巻線２１は、図２に示すように、金属端子２３に溶接された溶接部２１ａ（巻線側溶接
部）、及び溶接部２１ａに隣接する隣接部２１ｂ（巻線側隣接部）を有している。溶接部
４１ａと溶接部２１ａとは、溶接により一体化されて球状をなしている。また、隣接部２
１ｂは、括れＮ２及び隣接部４１ｂに跨って位置している。さらに、巻線２１は、図３に
示すように、金属端子２４に溶接された溶接部２１ｃ（巻線側溶接部）、及び溶接部２１
ｃに隣接する隣接部２１ｄ（巻線側隣接部）を有している。溶接部５１ａと溶接部２１ｃ
とは、溶接により一体化されて球状をなしている。また、隣接部２１ｄは、括れＮ３及び
隣接部５１ｂに跨って位置している。
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【００３８】
（巻線型電子部品の機能）
　以上のように構成された巻線型電子部品１では、以下で説明するような機能を有する。
【００３９】
　巻線型電子部品１では、巻線２０，２１の互いの中心軸が一致するように設けられてい
るため、巻線２０に流入した電流により発生した磁束が、巻線２１を通過し、巻線２１に
流入した電流により発生した磁束が、巻線２０を通過する。
【００４０】
　このとき、コモンモードの電流により発生する磁束の方向は、同じ方向である。そのた
め、巻線２０，２１で発生した磁束同士が一体となって強め合い、コモンモードの電流に
対してインピーダンスが発生する。
【００４１】
　一方、ノーマルモードの電流が流れた場合には、巻線２０において発生する磁束と巻線
２１において発生する磁束とは、逆方向となる。従って、ノーマルモードの電流に対して
は、インピーダンスが発生しない。以上より、巻線型電子部品１は、コモンモードチョー
クコイルとして機能する。
【００４２】
（巻線型電子部品の製造方法）
　以下に、実施例である巻線型電子部品の製造方法について説明する。
【００４３】
　まず、コア１２の材料となるフェライトを主成分とした粉末を準備する。そして、準備
したフェライト粉末を、雌型に充填する。充填した粉末を雄型で加圧することによって、
巻芯部１４の形状及び鍔部１６，１８の形状を成形する。そして、巻芯部１４及び鍔部１
６，１８の成形終了後に焼成を行い、コア１２が完成する。
【００４４】
　次に、金属端子２２～２５を作製する。まず、リン青銅、真鍮等を主成分とする帯状の
金属板Ｂに対して、打ち抜きプレスを施す。これよりに、金属板Ｂの打ち抜かれた部分で
ある打ち抜き部Ｑに金属端子２２～２５の輪郭形状が形成される。このとき、金属端子２
２～２５における接続部３１，４１，５１，６１となるべき部分に、括れＮ１～Ｎ４が形
成される。さらに、打ち抜き部Ｑに対して曲げ加工を施すことによって、図４に示すよう
な、金属板Ｂに繋がった状態の金属端子２２～２５が完成する。
【００４５】
　次に、コア１２と金属端子２２～２５とを接着する。接着をする際には、金属板Ｂに繋
がった状態の金属端子２２～２５に予めエポキシ系の接着剤を塗布しておく。そして、金
属板Ｂの打ち抜き部Ｑに対して、図４に示すように、コア１２を挿入する。これにより、
コア１２と金属端子２２～２５とが接着される。その後、金属端子２２～２５を金属板Ｂ
から切り離す。
【００４６】
　次に、金属端子２２～２５が設けられたコア１２の巻芯部１４に巻線２０，２１を巻き
つける。この際、巻線２０，２１の両端を所定量だけ巻芯部１４から引き出しておく。
【００４７】
　巻線２０，２１を巻芯部１４に巻きつけた後に、巻線２０，２１と金属端子２２～２５
とを接続する。巻線２０，２１と金属端子２２～２５との接続は、熱圧着工程と溶接工程
により行われる。
【００４８】
　熱圧着工程では、まず、図５に示すように、巻線２０，２１の巻芯部１４から引き出さ
れた部分を、金属端子２２～２５における接続部３１，４１，５１，６１上に載置する。
次に、図６に示すように、巻線２０，２１を挟むようにして、接続部３１，４１，５１，
６１にヒーターチップＨを押し当て、巻線２０，２１の端部を金属端子２２～２５に熱圧
着する。これにより、巻線２０，２１における金属端子２２～２５と熱圧着された部分は
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、図７に示すようにつぶされ、その断面は、図８に示すように、ｚ軸方向の高さよりもｙ
軸方向の幅の方が大きな扁平な略楕円形状となる。なお、ヒーターチップＨを接続部３１
，４１，５１，６１に押し当てる際には、ヒーターチップＨを接続部３１，４１，５１，
６１におけるｘ軸に平行な部分Ｐ１，Ｐ３，Ｐ５，Ｐ７の略全体に対して押し当てる。つ
まり、熱圧着は、金属端子２２～２５における括れＮ１～Ｎ４、及び金属端子２２～２５
における括れＮ１～Ｎ４以外の部分にも行われる。また、図８におけるハッチングを囲む
部分は、巻線の芯線を被覆している絶縁材料がヒーターチップによる熱圧着によって溶け
、巻線の芯線の周りに広がった状態を表している。
【００４９】
　熱圧着工程後に余剰部分をカットされた巻線２０，２１の端部に対して、レーザー照射
又はアーク溶接を行う。これにより、巻線２０，２１と金属端子２２～２５とが溶融し、
図１に示すような球状を成して溶接される。ただし、金属端子２２～２５には括れＮ１～
Ｎ４が設けられているため、括れＮ１～Ｎ４で、巻線２０，２１と金属端子２２～２５と
の溶融は止まる。従って、巻線２０，２１における隣接部２０ｂ，２０ｄ，２１ｂ，２１
ｄは、金属端子２２～２５と共に溶融及び変形することなく、その断面は、図８に示すよ
うな扁平な形状を保つとともに、外部から視認可能である。以上のような工程を経て、巻
線型電子部品１が完成する。
【００５０】
（効果）
　巻線型電子部品１の製造方法では、巻線２０，２１と金属端子２２～２５との接続にお
いて、熱圧着を行ってから、溶接を行っている。これにより、巻線２０，２１と金属端子
２２～２５とが密着した状態で、溶接が行われることになる。従って、巻線型電子部品１
の製造方法では、溶接不良が生じにくい。
【００５１】
　また、金属端子２２～２５の接続部３１，４１，５１，６１には、括れＮ１～Ｎ４が設
けられている。これにより、巻線２０，２１と金属端子２２～２５とを溶接する際に、括
れＮ１～Ｎ４で巻線２０，２１と金属端子２２～２５との溶融が止まる。つまり、巻線２
０，２１と金属端子２２～２５とが溶融する位置が安定し、接着部３２，４２，５２，６
２まで溶融が広がるなどの弊害を防止することができる。
【００５２】
　さらに、巻線２０，２１と金属端子２２～２５との熱圧着工程では、ヒーターチップＨ
を接続部３１，４１，５１，６１におけるｘ軸に平行な部分Ｐ１，Ｐ３，Ｐ５，Ｐ７の略
全体に対して押し当てている。これにより、巻線２０，２１におけるｘ軸に平行な部分Ｐ
１，Ｐ３，Ｐ５，Ｐ７に載置された部分の略全体が、扁平な形状を成す。また、上述のと
おり、括れＮ１～Ｎ４で巻線２０，２１と金属端子２２～２５との溶融は止まる。そうす
ると、巻線２０，２１におけるｘ軸に平行な部分Ｐ１，Ｐ３，Ｐ５，Ｐ７に載置された部
分の全体が溶融されることはないため、扁平な形状を成す巻線２０，２１を外部から視認
することができる。結果として、巻線２０，２１と金属端子２２～２５が溶接された後に
、それらが適正に熱圧着されたか否かを、一目で確認することができる。なお、巻線２０
，２１と金属端子２２～２５との熱圧着工程では、必ずしも、ｘ軸に平行な部分Ｐ１，Ｐ
３，Ｐ５，Ｐ７の略全体に対して、ヒーターチップＨを押し当てる必要はない。例えば、
ｘ軸に平行な部分Ｐ１，Ｐ３，Ｐ５，Ｐ７における隣接部３１ｂ，４１ｂ，５１ｂ，６１
ｂの括れ加工が施されていない部分だけに、ヒーターチップＨを押し当ててもよい。この
場合であっても、上記同様に、巻線２０，２１と金属端子２２～２５が溶接された後に、
それらが適正に熱圧着されたか否かを、一目で確認することができる。
【００５３】
（他の実施例）
　本発明に係る巻線型電子部品及び巻線型電子部品の製造方法は前記実施例に限定するも
のではなく、その要旨の範囲内で種々に変更することができる。例えば、巻線と金属端子
とが熱圧着された際に、必ずしも熱圧着された巻線の断面形状が扁平な形状でなくてもよ
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い。具体的には、巻線と金属端子とが熱圧着された際に、巻線の芯線を被覆する絶縁材料
のポリウレタンなどが溶けて、該巻線のポリウレタンが金属端子と固着する程度であって
もよい。
【産業上の利用可能性】
【００５４】
　以上のように、本発明は、巻線型電子部品及び巻線型電子部品の製造方法に有用であり
、巻線と金属端子との接続における溶接不良が生じにくい点で優れている。
【符号の説明】
【００５５】
Ｎ１～Ｎ４　括れ
１　巻線型電子部品
１２　コア
１４　巻芯部
１６，１８　鍔部
２０，２１　巻線
２２～２５　金属端子
２０ａ，２０ｃ，２１ａ，２１ｃ　溶接部（巻線側溶接部）
２０ｂ，２０ｄ，２１ｂ，２１ｄ　隣接部（巻線側隣接部）
３１ａ，４１ａ，５１ａ，６１ａ　溶接部（端子側溶接部）
３１ｂ，４１ｂ，５１ｂ，６１ｂ　隣接部（端子側隣接部）

【図１】 【図２】



(10) JP 6065122 B2 2017.1.25

【図３】 【図４】

【図５】

【図６】

【図７】

【図８】
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