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(57)【要約】
【課題】アキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心に
おいて、多極で巻線数が多い場合でも小型化を実現する
とともに、磁気的特性劣化を抑止と寸法精度を向上させ
ることを目的としている。
【解決手段】固定子鉄心１を鋼板１７の長手方向に第１
スロット２と第２スロット３を交互に形成し円環状に巻
回するもので、第１スロット２と第２スロット３が鋼板
１７の幅方向に二段形成することにより、Ａ相巻線８と
Ｂ相巻線９の十分巻装スペースと、第１歯部４と第２歯
部５の十分な寸法を確保することができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
幅方向の一方の端に開口部を有するスロットを長手方向に連続して形成した鋼板を巻回し
て円環状に形成するアキシャル型の固定子鉄心において、前記スロットが、鋼板の幅方向
の他方の端に位置して磁路をなす継鉄部から延設してＡ相巻線が巻装磁極をなす第１歯部
を形成する第１スロットと、この第１歯部からさらに延設して二股に分岐し、Ｂ相巻線が
巻装され磁極をなす第２歯部を形成する第２スロットとからなる鋼板の幅方向に二段形成
される構成のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項２】
前記スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、第１スロットと第２スロ
ットのそれぞれが有する開口部は、前記固定子鉄心の中心から放射状で等間隔に配置され
る構成の請求項１記載のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項３】
前記スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、磁路をなす継鉄部の第１
スロットの中央部にて折り曲げ形成することで第１歯部と同数の多角形状に形成する構成
の請求項１記載のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項４】
前記スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、磁路をなす継鉄部を略同
心円状に巻回しながらも第１歯部と第２歯部は周方向に対して平面状に形成する構成の請
求項１記載のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項５】
前記スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心に、予め鋼板の表面に接着剤が塗布
された接着性電磁鋼鈑を使用し、鋼板相互間を固着する請求項１から４いずれかに記載の
アキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項６】
請求項１記載の固定子鉄心は、鋼板にスロットを打ち抜く工程と、前記鋼板を円環状に巻
回する工程とからなり、前記スロットを打ち抜く工程においては、第１スロットおよび第
２スロットを形成するパンチとダイを有し、かつ第１スロットと第２スロットの打ち抜き
タイミングを個別に制御できる金型装置を備えるとともに、前記鋼板の巻回工程における
周回増のタイミングで鋼板の送り量を可変できる送り装置を備えてなるアキシャル型コン
デンサ電動機の固定子鉄心の製造方法。
【請求項７】
所定の幅寸法で磁路をなし継鉄部となる鋼板を長手方向に巻回して円環状に形成した継鉄
部鉄心体と、Ａ相巻線が巻装され磁極をなす第１歯部およびこの第１歯部からさらに延設
して二股に分岐しＢ相巻線が巻装され磁極をなす第２歯部からなる所定枚数の鋼板が積層
された複数個の歯部鉄心体との分割構造を有し、この歯部鉄心体の鋼板の積層方向と前記
円環状の継鉄部鉄心体の径方向とが合致するように周方向に放射状で等間隔に接合する構
成のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項８】
前記分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、この継鉄部鉄心体に前記歯部
鉄心体の第１歯部の幅寸法の切欠き溝を形成し、この切欠き溝に前記歯部鉄心体が嵌合さ
れる構成の請求項７記載のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項９】
前記分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、継鉄部鉄心体に凹部を形成す
るとともに歯部鉄心体に凸部を形成し、かつこの凹部と凸部とがアリ溝形状を有する構成
の請求項７記載のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心。
【請求項１０】
前記分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、歯部鉄心体の外周側または内
周側の一層目の一辺に溶接を施す請求項７から９いずれかに記載のアキシャル型コンデン
サ電動機の固定子鉄心の製造方法。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、Ａ相巻線とＢ相巻線を有し、かつ一相につき６個以上の巻線を有する多極の
固定子であって、この固定子と軸方向にギャップを介して回転子が対向するアキシャルギ
ャップ型コンデンサ電動機の固定子鉄心に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、この種のアキシャル型の電動機の固定子鉄心おいては、鋼板の一方の面に同一形
状で複数のスロットを打ち抜き、この鋼板を巻回してなる固定子鉄心が知られている（例
えば特許文献１参照）。
【０００３】
　以下、そのアキシャル型の電動機の固定子鉄心について、図１９を参照しながら説明す
る。
【０００４】
　図に示すように、固定子鉄心１０１は、鉄心の材料となる鋼板の幅方向に対して一方の
面にスロット１０４を連続的に打ち抜き形成し、この鋼板を円環状に巻回してなるもので
ある。このスロット１０４を形成することで、磁路をなす継鉄部１０３と巻線（図示せず
）を装着して磁極をなす歯部１０２とを形成してなる構成のアキシャル型の電動機の固定
子鉄心としていた。
【特許文献１】特開２００４－３１２８５８号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　このような従来の一般的なアキシャルギャップ型の電動機の固定子鉄心では、１箇所の
歯部に一つの巻線を巻装することになるが、コンデンサ電動機のようにＡ相巻線（例えば
主巻線）とＢ相巻線（例えば補助巻線）を交互の歯部に巻装するため、歯部の磁束密度飽
和を回避しながら巻線のスペース確保とが必要となる。これを実現するためには円環状の
固定子鉄心を径方向に拡大することを余儀なくされ、電動機全体の径寸法が大きくなって
しまうという課題があり、より小型化することが要求されている。
【０００６】
　また、歯部と継鉄部をともに円環状に形成することから、鋼板を円弧状に成型した際の
応力によって磁気歪が残留し電動機の特性が低下してしまうという課題があり、固定子鉄
心の磁気的特性劣化を抑止することが要求されている。
【０００７】
　また、歯部を円環状に形成しながらも、鋼板のスプリングバック作用によって歯部の周
方向の両端が開き易く、鋼板の占積率が低下したり巻線の巻装作業が困難になったりする
という課題があり、固定子鉄心の寸法精度向上が要求されている。
【０００８】
　また、巻線の巻装作業において、歯部の長さが鋼板の幅方向に長い場合には継鉄部に近
い方ほど雑然と巻装され巻装作業が困難になるという課題があり、巻線の巻装作業性の向
上が要求されている。
【０００９】
　本発明は、このような従来の課題を解決するものであり、径方向の寸法拡大を抑制する
とともに電動機特性を向上させることができ、また寸法精度を向上させるとともに巻線の
巻装作業を容易にすることができるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心を提供す
ることを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心は上記目的を達成するために、幅
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方向の一方の端に開口部を有するスロットを長手方向に連続して形成した鋼板を巻回して
円環状に形成するもので、前記スロットが、鋼板の幅方向の他方の端に位置する磁路をな
す継鉄部から延設してＡ相巻線が巻装され磁極をなす第１歯部を形成する第１スロットと
、この第１歯部からさらに延設して二股に分岐し、Ｂ相巻線が巻装され磁極をなす第２歯
部を形成する第２スロットとからなる鋼板の幅方向に二段形成される構成としたものであ
る。
【００１１】
　この手段により、固定子鉄心の径方向に寸法を拡大することなく歯部の必要最小限の幅
寸法を確保しつつＡ相巻線とＢ相巻線の巻装スペースが確保され、径方向の小型化ができ
るアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心が得られる。
【００１２】
　また、磁路をなす継鉄部の第１スロットの中央部にて折り曲げ形成することで第１歯部
と同数の多角形状に形成する構成、または磁路をなす継鉄部を略同心円状に巻回しながら
も第１歯部と第２歯部は周方向に対して平面状に形成する構成としたものである。
【００１３】
　この手段により、少なくとも歯部は平面的に形成することができ、磁気的特性劣化を緩
和し、電動機特性を向上させることのできるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心
が得られる。
【００１４】
　また、円環状に形成する固定子鉄心に、予め鋼板の表面に接着剤が塗布された接着性電
磁鋼鈑を使用する構成としたものである。
【００１５】
　この手段により、巻回される鋼板の歯部と継鉄部の全面で接着することで歯部の両端も
密着でき、固定子鉄心の寸法精度を向上させることができるとともに、さらには電動機運
転時の振動も抑制することができるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心が得られ
る。
【００１６】
　また他の手段は、磁路をなし継鉄部となる鋼板を長手方向に巻回して円環状に形成する
継鉄部鉄心体と、巻線が巻装され磁極をなす第１歯部および第２歯部からなる歯部鉄心体
との分割構造としたものである。
【００１７】
　この手段により、継鉄部鉄心体に歯部鉄心体を接合する前段階で第１歯部および第２歯
部へ巻線を整列化した巻装ができ、巻装作業性を向上させることができるアキシャル型コ
ンデンサ電動機の固定子鉄心が得られる。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば二相の巻線を巻装する場合でも、径方向の小型化ができるという効果の
あるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心を提供できる。
【００１９】
　また、磁気的特性劣化を抑止することで、電動機の特性を向上させることができるとい
う効果のあるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心を提供できる。
【００２０】
　また、固定子鉄心の寸法精度が向上できるという効果のあるアキシャル型コンデンサ電
動機の固定子鉄心を提供できる。
【００２１】
　また、巻装作業性を向上させることができるとともに巻線の占積率も向上できるという
効果のあるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心を提供できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
　本発明の請求項１記載の発明は、幅方向の一方の端に開口部を有するスロットを長手方
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向に連続して形成した鋼板を巻回して円環状に形成するアキシャル型の固定子鉄心におい
て、前記スロットが、鋼板の幅方向の他方の端に位置して磁路をなす継鉄部から延設して
Ａ相巻線が巻装され磁極をなす第１歯部を形成する第１スロットと、この第１歯部からさ
らに延設して二股に分岐し、Ｂ相巻線が巻装され磁極をなす第２歯部を形成する第２スロ
ットとからなる鋼板の幅方向に二段形成される構成としたものであり、Ａ相巻線とＢ相巻
線とが鋼板の幅方向に分離して巻装され、固定子鉄心の径寸法が小さい場合であっても巻
線のスペースおよび歯部の幅寸法が確保されるという作用を有する。
【００２３】
　また、スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、第１スロットと第２
スロットのそれぞれが有する開口部は、前記固定子鉄心の中心から放射状で等間隔に配置
される構成としたものであり、それぞれの歯部の幅寸法は内周から外周に徐々に大きくな
り、巻線の巻装される断面形状が略台形の四角形になるという作用を有する。
【００２４】
　また、スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、磁路をなす継鉄部の
第１スロットの中央部にて折り曲げ形成することで第１歯部と同数の多角形状に形成する
構成としたものであり、それぞれの歯部が平面状に形成されることでそれぞれの歯部にお
いてスプリングバック作用の発生がなくなるという作用を有する。
【００２５】
　また、スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心において、磁路をなす継鉄部を
略同心円状に巻回しながらも第１歯部と第２歯部は周方向に対して平面状に形成する構成
としたものであり、それぞれの歯部においてスプリングバック作用の発生がなくなるとい
う作用を有する。
【００２６】
　また、スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心に、予め鋼板の表面に接着剤が
塗布された接着性電磁鋼鈑を使用したものであり、鋼板相互間つまり歯部、継鉄部の全面
で固着するという作用を有する。
【００２７】
　また、スロットを形成して円環状に形成する固定子鉄心は、鋼板にスロットを打ち抜く
工程と、前記鋼板を円環状に巻回する工程とからなり、前記スロットを打ち抜く工程にお
いては、第１スロットおよび第２スロットを形成するパンチとダイを有し、かつ第１スロ
ットと第２スロットの打ち抜きタイミングを個別に制御できる金型装置を備えるとともに
、前記鋼板の巻回工程における周回増のタイミングで鋼板の送り量を可変できる送り装置
を備える構成としたものであり、それぞれのスロットの開口部が固定子鉄心の中心から直
線状に放射配置されるという作用を有する。
【００２８】
　また、磁路をなし継鉄部となる鋼板を長手方向に巻回して円環状に形成する継鉄部鉄心
体と、Ａ相巻線が巻装され磁極をなす第１歯部およびこの第１歯部からさらに延設して二
股に分岐しＢ相巻線が巻装され磁極をなす第２歯部からなる複数個の歯部鉄心体との分割
構造を有し、この歯部鉄心体の鋼板の積層方向と前記円環状の継鉄部鉄心体の径方向とが
合致するように周方向に放射状で等間隔に接合する構成としたものであり、接合前の歯部
鉄心体にＡ相巻線は継鉄部鉄心体側から、またＢ相巻線は第２スロットの開口部側からの
巻装が可能になるという作用を有する。
【００２９】
　また、分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、この継鉄部鉄心体に前記
歯部鉄心体の第１歯部の幅寸法の切欠き溝を形成し、この切欠き溝に前記歯部鉄心体が嵌
合される構成としたものであり、歯部鉄心体の位置決めが容易になるという作用を有する
。
【００３０】
　また、分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、継鉄部鉄心体に凹部を形
成するとともに歯部鉄心体に凸部を形成し、かつこの凹部と凸部とがアリ溝形状を有する
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構成としたものであり、鉄心体相互の保持強度が向上するという作用を有する。
【００３１】
　また、分割構造の歯部鉄心体と継鉄部鉄心体の接合において、歯部鉄心体の外周側また
は内周側の一層目の一辺に溶接を施すとしたものであり、磁束流れの影響を最小限にして
鉄心体相互の保持強度が向上するという作用を有する。
【００３２】
　以下、本発明の実施の形態について図面を参照しながら説明する。
【００３３】
　（実施の形態１）
　図１から図３に示すように、固定子鉄心１は鋼板１７の長手方向にそれぞれスロット開
口部７を有する第１スロット２と第２スロット３を交互に連続して打ち抜き形成し、巻き
始め部１０から円環状に巻回してなる。第１スロット２と第２スロット３を形成すること
により、Ａ相巻線８を巻装して磁極をなす第１歯部４と、この第１歯部４から延設して二
股に分岐してＢ相巻線９を巻装して磁極をなす第２歯部５と、それぞれの歯部を連結して
磁路をなす継鉄部６をともに形成することになり、歯部先端部５ａがギャップを介して回
転子鉄心（図示せず）と対向することになる。また、それぞれのスロット開口部７は円環
状の固定子鉄心１の中心から放射状に直線的に配置している。
【００３４】
　ここで、二股に分岐した第２歯部５の１箇所の幅寸法は、第１歯部４の幅寸法の略１／
２に設定、つまり２箇所の第２歯部５の幅寸法の合計が第１歯部４の幅寸法にほぼ等しく
なるよう設定されている。また、歯部の幅寸法の設計上必要な寸法は、円環状の固定子鉄
心１の巻回厚みの中心位置で設定するもので、内周側での幅寸法が設計上の幅寸法よりや
や小さくなり、また外周側ではやや大きくなるように設定してなるものである。
【００３５】
　なお、ここでは円環状の巻き始め部１０を第２スロット３の中央部に図示しているが、
第１スロット２の中央部に巻き始め部１０を位置させてもその作用効果に差異はない。
【００３６】
　図４および図５において、固定子鉄心１を円環状に形成する際に、継鉄部６において第
１スロット２の中央付近に折り曲げ部１１を設け第１歯部４の数だけ多角形状に形成し、
一つの第１歯部４とここから二股に分岐延設している第２歯部５が平面状に形成されるよ
うに構成されている。
【００３７】
　図６および図７において、固定子鉄心１を円環状に形成する際に、継鉄部６のみを円弧
状に形成し、ここから延設する第１歯部４とさらに二股に分岐延設している第２歯部５が
平面状に形成されるように構成されている。
【００３８】
　図８および図９において、固定子鉄心１は鋼板１７に第１スロット２と第２スロット３
を打ち抜くスロット打ち抜き工程１２と、円環状に鋼板１７を巻回する鉄心巻回工程１３
とから構成され、スロット打ち抜き工程１２には第１スロット２と第２スロット３を打ち
抜くパンチとダイがセットされた金型装置１４と鋼板１７の送り装置１５と有し、鉄心巻
回工程１３は鋼板１７の巻回装置１６を有しており、これら巻回装置１６と送り装置１５
と金型装置１４は電気的信号によって連結しており、たとえば巻回装置１６からの検知信
号で一周目の最終スロット２ａと二周目の最初スロット３ａのピッチＬが大きくなるよう
に送り装置１５で鋼板１７の送り量を変化させ、また金型装置１４で第１スロット２と第
２スロット３を打ち抜くタイミングを制御させる構成となっており、２周目以降のについ
ても同様に最終スロット２ａと次周の最初スロット３ａのピッチＬが大きくなるようにす
る構成である。
【００３９】
　なお、ここでは送り装置１５を金型装置１４の前段に配置したが、金型装置１４と巻回
装置１６の間に配置してもよく、また検知信号を巻回装置１６からの発信にしたが、金型
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装置１４のパンチ回数検知による発信、または送り装置１５での送り量検知による発信で
もよく、その作用効果に差異はない。また、最終スロット２ａを第１スロット２に、最初
スロット３ａを第２スロット３としているが、最終スロットと最初スロットを入れ替えて
もよい。
【００４０】
　ここで、鋼板１７にはその表面に予め接着剤が塗布されており、鋼板１７の鉄心巻回工
程後に適当な過熱と圧力を加えることで鋼板同士が全面で接着固着されることになる。
【００４１】
　上記構成において、第１スロットが継鉄部に近い側に形成され、第２スロットがスロッ
ト開口部に近い側に形成されることになり、鋼板の幅方向にみて２段のスロットが形成さ
れることで、Ａ相巻線とＢ相巻線とが鋼板の幅方向に分離して巻装され、固定子鉄心の径
寸法が小さい場合であってもＡ相巻線およびＢ相巻線の十分な巻装スペースが確保される
とともに、それぞれの巻線から発生する磁束に影響しない十分な歯部の寸法も確保するこ
とができる。
【００４２】
　また、スロット開口部を放射状に等間隔に配置することで、それぞれの巻線の巻装され
る歯部の断面形状が略台形の四角形になり、巻線の巻装状態が安定化できることになる。
【００４３】
　また、固定子鉄心が円環状に形成されるにも関わらず、第１歯部の数だけ多角形状に形
成することで、歯部を平面的に形成できることから歯部における磁気歪の発生が緩和され
ことになる。さらに、歯部におけるスプリングバック作用の発生をなくすことができる。
【００４４】
　また、継鉄部６のみを円弧状に形成することで、歯部を平面的に形成できることから歯
部における磁気歪の発生が緩和されことになる。さらに、歯部におけるスプリングバック
作用の発生をなくすことができる。
【００４５】
　また、歯部および継鉄部の全面で接着固定されるので固着強度も増し、歯部先端部の開
きも解消でき、鋼板の占積率の確保および巻線作業性の向上を実現することができること
になる。
【００４６】
　また、上記構成と製造方法において、固定子鉄心を形成する金型はスロット形状の打ち
抜き金型だけでよいため金型構造が簡略化できるとともに、巻線を巻装する歯部の断面形
状は略台形の四角形とすることができる。
【００４７】
　（実施の形態２）
　図１０および図１２に示すように、固定子鉄心１は円環状に巻回して形成して磁路をな
す継鉄部鉄心体１８と、一つの第１歯部４から第２スロット３を形成して二股に延設した
第２歯部５を有して積層された１４個の歯部鉄心体１９とに分割してなる構成で、この歯
部鉄心体１９の積層方向と円環状の継鉄部鉄心体１８と径方向とが合致するように等間隔
に配置、接合されている。
【００４８】
　図１３および図１４において、円環状に巻回する継鉄部鉄心１８の一方の面に、内周側
から外周側に連通するように、積層された歯部鉄心体１９の第１歯部の幅寸法に相当する
切欠き溝２０を歯部鉄心体１９の数だけ、つまり１４箇所を放射状で等間隔に形成して歯
部鉄心体１９を嵌合させて固定子鉄心１を構成している。
【００４９】
　図１５から図１７において、円環状に巻回する継鉄部鉄心体１８の一方の面に内周側か
ら外周側に連通する１４箇所の凹部２１を周方向に等間隔で形成するとともに、歯部鉄心
体１９の第１歯部４の端部に凸部２２を形成し、この凹部２１と凸部２２がアリ溝となる
形状をしている。
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【００５０】
　図１８において、継鉄部鉄心体１８と歯部鉄心体１９の接合箇所において、歯部鉄心体
１９の積層方向の両端、つまり外周側または内周側の一辺に表面のみに溶接を施して固着
する製造方法としている。図では、溶接箇所を断続的な３箇所で示しているが、それ以外
の溶接数でも構わないし、また連続した溶接でもよい。
【００５１】
　上記構成において、歯部鉄心体と継鉄部鉄心体とが分割されていることで、この歯部鉄
心体と継鉄部鉄心体を接合する前段階において、第１歯部へのＡ相巻線の巻装がスロット
開口部の反対側から可能となる。
【００５２】
　また、継鉄部鉄心の切欠き溝に沿わせて歯部鉄心体を配置できるので、歯部鉄心体の接
合時の位置決めが容易になる。
【００５３】
　また、継鉄部鉄心の凹部に沿わせて歯部鉄心体を配置できるので、歯部鉄心体の接合時
の位置決めが容易になるとともに、接合部がアリ溝形状であるため固着強度が向上し、歯
部鉄心体の脱落が防止できることになる。
【００５４】
　また、継鉄部鉄心体と歯部鉄心体の接合部に溶接を施すことで固着強度が向上し、歯部
鉄心体の脱落が防止できることになるとともに、表面のみの溶接であるため磁束流れへの
影響を最小限に抑えることができる。
【００５５】
　なお、実施の形態１および２では１４極のコンデンサ電動機を想定してスロットの総数
が２８個の場合で説明したが、それ以外の極数、スロット数でもその作用効果に差異はな
い。
【産業上の利用可能性】
【００５６】
　本発明にかかるアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心は、スロットを２段に形成
して巻線を巻装するため小型化が実現でき、歯部の磁気特性の劣化を抑止することで電動
機の特性向上ができることになり、極数の多いコンデンサ電動機としてたとえば天井扇駆
動用の用途に展開できる。
【図面の簡単な説明】
【００５７】
【図１】本発明の実施の形態１のアキシャル型コンデンサ電動機の固定子鉄心を示す斜視
図
【図２】同固定子鉄心を示す平面図
【図３】同固定子鉄心に巻線を巻装した状態を示す平面図
【図４】同固定子鉄心を多角形に形成した平面図
【図５】同固定子鉄心を多角形に形成した斜視図
【図６】同固定子鉄心の継鉄部のみを円形に形成した平面図
【図７】同固定子鉄心の継鉄部のみを円形に形成した斜視図
【図８】同固定子鉄心の製造方法を示す構成図
【図９】同固定子鉄心のスロットを示す平面図
【図１０】本発明の実施の形態２のアキシャル型コンデンサ電動機固定子鉄心の巻回され
た継鉄部鉄心体を示す斜視図
【図１１】同固定子鉄心の歯部鉄心体を示す斜視図
【図１２】同固定子鉄心の継鉄部鉄心体と歯部鉄心体を接合した斜視図
【図１３】同固定子鉄心の歯部鉄心体の幅相当の切欠きを設けた継鉄部鉄心体の斜視図
【図１４】同固定子鉄心の継鉄部鉄心体と歯部鉄心体を接合した斜視図
【図１５】同固定子鉄心のアリ溝形状の凸部を有する歯部鉄心体を示す斜視図
【図１６】同固定子鉄心のアリ溝形状の凹部を有する継鉄部鉄心体を示す斜視図
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【図１７】同固定子鉄心の継鉄部鉄心体と歯部鉄心体を接合した斜視図
【図１８】同固定子鉄心の継鉄部鉄心体と歯部鉄心体を接合部に溶接を施した斜視図
【図１９】従来のアキシャル型電動機の固定子鉄心を示す斜視図
【符号の説明】
【００５８】
　１　　固定子鉄心
　２　　第１スロット
　２ａ　最終スロット
　３　　第２スロット
　３ａ　最初スロット
　４　　第１歯部
　５　　第２歯部
　５ａ　歯部先端部
　６　　継鉄部
　７　　スロット開口部
　８　　Ａ相巻線
　９　　Ｂ相巻線
　１０　巻き始め部
　１１　折り曲げ部
　１２　スロット打ち抜き工程
　１３　鉄心巻回工程
　１４　金型装置
　１５　送り装置
　１６　巻回装置
　１７　鋼板
　１８　継鉄部鉄心体
　１９　歯部鉄心体
　２０　切欠き溝
　２１　凹部
　２２　凸部
　２３　溶接部
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