
JP 6480797 B2 2019.3.13

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数のコイルを有するステータユニットであって、
　前記各コイルが巻き回されるステータコアと、
　前記各コイルから延出する各線材がそれぞれ配索される複数の溝部を有する配索部材と
、を備え、
　前記配索部材は、環状であり、
　前記溝部は、同心状に複数形成され、
　前記配索部材は、前記溝部に配索される前記各線材を導くために前記配索部材の外周側
または内周側から前記溝部に至って切り欠いて形成されたガイドスリットを有し、
　前記ガイドスリットは前記各コイルに対応する位置に設けられることを特徴とするステ
ータユニット。
【請求項２】
　前記溝部は、前記ガイドスリットと接続する部位に周方向に凹む係合凹部を有すること
を特徴とする請求項１に記載のステータユニット。
【請求項３】
　前記配索部材は、前記溝部を覆う蓋体を有し、
　前記蓋体には、前記溝部に配索される前記各線材同士を結線するために前記各線材の一
端側が引き出される開口部が設けられることを特徴とする請求項１または２に記載のステ
ータユニット。
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【請求項４】
　前記配索部材は、前記溝部を覆う蓋体を有し、
　前記蓋体には、前記溝部内に配索された前記各線材を押圧する押圧突起が設けられるこ
とを特徴とする請求項１から３のいずれか一つに記載のステータユニット。
【請求項５】
　前記配索部材は、前記溝部に接続され、前記溝部に配索される前記各線材の一端が集結
される集結溝部を有し、
　前記集結溝部は、前記集結溝部の延在方向に沿って設けられる複数の案内壁を有し、
　前記各線材は、それぞれ互いに異なる前記案内壁に沿って前記溝部から前記集結溝部内
へと案内されることを特徴とする請求項１から４のいずれか一つに記載のステータユニッ
ト。
【請求項６】
　前記案内壁は、前記各線材の一端が前記集結溝部の幅方向に並ぶように設けられること
を特徴とする請求項５に記載のステータユニット。
【請求項７】
　前記案内壁と前記溝部との接続部は、円弧面状に形成されることを特徴とする請求項５
または６に記載のステータユニット。
【請求項８】
　請求項１から７のいずれか一つに記載のステータユニットと、ロータと、を備える回転
電機。
【請求項９】
　ステータユニットの製造方法であって、
　ステータコアに複数の線材を巻き回し複数のコイルを形成する巻回工程と、
　前記各コイルの線材の端部を引き出す引出工程と、
　前記各コイルから引き出された線材が配索される配索部材を取り付ける取付工程と、
　前記各コイルから引き出された各線材を前記配索部材に形成された溝部に配索する配索
工程と、を有し、
　前記配索工程において、前記各線材のうち最初に配索される線材は、前記溝部に配索さ
れる線材を導くために前記配索部材の外周側または内周側から前記各溝部に至って切り欠
いて形成されたガイドスリットが開口する前記配索部材の外周側または内周側から最も遠
い位置に形成される前記溝部に配索される線材であり、前記各線材のうち最後に配索され
る線材は、前記溝部に配索される線材を導くガイドスリットが開口する前記配索部材の外
周側または内周側から最も近い位置に形成される前記溝部に配索される線材であることを
特徴とするステータユニットの製造方法。
【請求項１０】
　前記配索工程は、前記溝部に配索された前記各線材を、それぞれ互いに異なる案内壁に
沿わせて前記溝部に接続される集結溝部内に案内する工程を含むことを特徴とする請求項
９に記載のステータユニットの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、コイルが巻回されるステータユニット、このステータユニットを備える回転
電機及びこのステータユニットの製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　特許文献１には、複数のコイルが巻回されるステータユニットにおいて、各コイルから
引き出される線材の端部同士を適宜結合した構成が開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
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【特許文献１】特開２００９－３０３４２０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、コイルから引き出される線材の端部同士を結合する場合、線材が絡み合ってし
まったり、結合する線材を間違えてしまったりすることがある。このため、ステータユニ
ットを製造する効率が低下するおそれがある。
【０００５】
　本発明は、このような技術的課題に鑑みてなされたものであり、ステータユニットの製
造効率を向上することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　第１の本発明は、複数のコイルを有するステータユニットであって、各コイルが巻き回
されるステータコアと、各コイルから延出する線材がそれぞれ配索される複数の溝部を有
する配索部材と、を備え、配索部材は、環状であり、溝部は、同心状に複数形成され、配
索部材は、溝部に配索される各線材を導くために配索部材の外周側または内周側から溝部
に至って切り欠いて形成されたガイドスリットを有し、ガイドスリットは各コイルに対応
する位置に設けられることを特徴とする。
【０００７】
　第１の発明では、各コイルから延出する線材が、それぞれ対応する配索部材内の溝部に
嵌め込まれる。また、第１の発明では、溝部は、円環状に形成される配索部材内に同心状
に形成される。このため、線材が配索される溝部をスペースの無駄なく配置することがで
き、ステータユニットをコンパクト化することができる。また、第１の発明では、溝部に
嵌め込まれる線材を導くガイドスリットが各コイルに対応する位置にそれぞれ設けられて
いる。このため、各コイルから延出する線材を各溝部へとスムーズに導くことができる。
この結果、ステータユニットの製造効率を向上させることができる。
【００１２】
　第２の本発明は、溝部は、ガイドスリットと接続する部位に周方向に凹む係合凹部を有
することを特徴とする。
【００１３】
　第２の発明では、ガイドスリットを挿通する線材を溝部に嵌め込む際に、線材は、溝部
に形成される係合凹部によって係止される。このため、線材を各溝部へとスムーズに嵌め
込むことができる。この結果、ステータユニットの製造効率を向上させることができる。
【００１４】
　第３の本発明は、配索部材は、溝部を覆う蓋体を有し、蓋体には、溝部に配索される各
線材同士を結線するために各線材の一端側が引き出される開口部が設けられることを特徴
とする。
【００１５】
　第３の発明では、溝部内に嵌め込まれた線材の一端側は、蓋体に設けられる開口部から
引き出されて結線される。このため、結線作業を迅速に行うことができる。
【００１６】
　第４の本発明は、配索部材は、溝部を覆う蓋体を有し、蓋体には、溝部内に配索された
各線材を押圧する押圧突起が設けられることを特徴とする。
【００１７】
　第４の発明では、溝部内に嵌め込まれた線材は、蓋体に設けられる押圧突起により押圧
固定される。このため、振動等により線材が移動することが防止され、線材が他の線材と
接触したり、側面に当たって損傷したりすることを抑制することができる。
【００１８】
　第５の本発明は、各線材は、それぞれ互いに異なる案内壁に沿って溝部から集結溝部内
へと案内されることを特徴とする。



(4) JP 6480797 B2 2019.3.13

10

20

30

40

50

【００１９】
　第６の本発明は、案内壁は、各線材の一端が集結溝部の幅方向に並ぶように設けられる
ことを特徴とする。
【００２０】
　第５及び第６の発明では、集結溝部に集結される各線材は、それぞれ互いに異なる案内
壁に沿って各溝部から集結溝部内へと案内されるので、集結溝部に集結される各線材の一
端は、集結溝部の幅方向に整列した状態となる。このため、結線作業の効率を向上させる
ことができる。
【００２１】
　第７の本発明は、案内壁と溝部との接続部は、円弧面状に形成されることを特徴とする
。
【００２２】
　第７の発明では、各溝部と案内壁との接続部が、円弧面状に形成される。このため、よ
りスムーズに各線材を各溝部から集結溝部内へと案内することができる。
【００２３】
　第８の本発明は、回転電機であって、第１から第７のいずれかの発明のステータユニッ
トと、ロータと、を備えることを特徴とする。
【００２４】
　第８の発明では、回転電機は、製造効率が向上する構成を有するステータユニットを備
える。このため、回転電機の製造効率を向上させることができる。
【００２５】
　第９の本発明は、ステータユニットの製造方法であって、ステータコアに複数の線材を
巻き回し複数のコイルを形成する巻回工程と、前記各コイルの線材の端部を引き出す引出
工程と、前記各コイルから引き出された線材が配索される配索部材を取り付ける取付工程
と、前記各コイルから引き出された各線材を前記配索部材に形成された溝部に配索する配
索工程と、を有し、前記配索工程において、前記各線材のうち最初に配索される線材は、
前記溝部に配索される線材を導くために前記配索部材の外周側または内周側から前記各溝
部に至って切り欠いて形成されたガイドスリットが開口する前記配索部材の外周側または
内周側から最も遠い位置に形成される前記溝部に配索される線材であり、前記各線材のう
ち最後に配索される線材は、前記溝部に配索される線材を導くガイドスリットが開口する
前記配索部材の外周側または内周側から最も近い位置に形成される前記溝部に配索される
線材であることを特徴とする。
【００２６】
　第９の発明では、巻回工程と、引出工程と、取付工程と、配索工程と、によってステー
タユニットが製造される。このため、線材を結線する際に、線材が絡み合ってしまったり
、結合する線材を間違えてしまったりすることが防止される。この結果、ステータユニッ
トの製造効率を向上させることができる。また、第９の発明では、配索工程においては、
ガイドスリットが開口する配索部材の外周側または内周側から最も遠い位置に形成される
溝部から順に線材が嵌め込まれる。このため、線材を溝部に嵌め込む際に、線材が絡み合
うことが防止される。この結果、ステータユニットの製造効率を向上させることができる
。
【００２９】
　第１０の本発明は、配索工程は、溝部に配索された各線材を、それぞれ互いに異なる案
内壁に沿わせて溝部に接続される集結溝部内に案内する工程を含むことを特徴とする。
【００３０】
　第１０の発明では、集結溝部に集結される各線材は、それぞれ互いに異なる案内壁に沿
って各溝部から集結溝部内へと案内されるので、集結溝部に集結される各線材の一端は、
集結溝部の幅方向に整列した状態となる。このため、結線作業の効率を向上させることが
できる。
【発明の効果】
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【００３１】
　本発明によれば、複数の溝部を有する配索部材がコイルに隣接して配置され、この配索
部材の溝部内に各コイルから引き出される線材がそれぞれ嵌め込まれることによってステ
ータユニットが製造される。このため、ステータユニットの製造効率を向上することが可
能となる。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】本発明の実施形態に係るステータユニットの断面図である。
【図２】図１の矢印Ａ方向から見たステータユニットを示す図である。
【図３】図２のIII－III線に沿う断面図である。
【図４】ステータの等価電気回路を示す図である。
【図５】本発明の実施形態に係るステータユニットの配索部材を示す図である。
【図６】図５のVI－VI線に沿う断面図である。
【図７】図５のVII－VII線に沿う断面図である。
【図８】図５のVIII－VIII線に沿う断面図である。
【図９】図５のIX－IX線に沿う断面図である。
【図１０】本発明の実施形態に係るステータユニットの製造方法を説明するための図であ
る。
【図１１】本発明の実施形態の変形例に係るステータユニットの配索部材を示す図である
。
【図１２】図１１のXII－XII線に沿う断面図である。
【図１３】本発明の実施形態の第１変形例に係るステータユニットの製造方法を説明する
ための図である。
【図１４】図１３のXIV－XIV線に沿う断面図である。
【図１５】本発明の実施形態の第２変形例に係るステータユニットの図１４に相当する断
面図である。
【図１６】本発明の実施形態の第３変形例に係るステータユニットの図１４に相当する断
面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３３】
　以下、添付図面を参照しながら本発明の実施形態について説明する。
【００３４】
　図１に示すように、回転電機１００は、ステータユニット１０と、ステータユニット１
０の内側に設けられるロータ２０と、を備える３相交流モータである。
【００３５】
　ロータ２０は、図示しないケーシングに回転自在に支持されるロータシャフト２１と、
ロータシャフト２１に取り付けられる永久磁石２２と、を備える。
【００３６】
　ステータユニット１０は、ティース部１１ａを有するステータコア１１と、ステータコ
ア１１のティース部１１ａに設けられるコイル１２と、ティース部１１ａとコイル１２と
の間に介在する絶縁性樹脂製のインシュレータ１３と、コイル１２と軸方向に並んで設け
られる配索部材４０と、を備える。なお、「軸方向」は、ステータユニット１０の中心軸
Ｏが延びる方向を意味する。
【００３７】
　ステータコア１１は、磁性材からなり、複数の鋼板を積層して形成される。ステータコ
ア１１の径方向内側には、中心軸Ｏに向かって延びるティース部１１ａが複数形成されて
いる。
【００３８】
　コイル１２は、インシュレータ１３を介してティース部１１ａに銅等の導電性を有する
金属製の線材１６を巻き回すことによって形成される。図２に示されるように、本実施形
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態におけるコイル１２は、３相の駆動電流に対応して、Ｕ相コイルＵ１～Ｕ４、Ｖ相コイ
ルＶ１～Ｖ４及びＷ相コイルＷ１～Ｗ４が設けられる。
【００３９】
　各相のコイルは４つのコイルからなり、４つのコイルのうち２つのコイルが隣接して配
置され、これらのコイルに対向し中心軸Ｏを挟んで残りの２つのコイルが隣接して配置さ
れる。具体的には、図２において下方に示される第１Ｕ相コイルＵ１及び第２Ｕ相コイル
Ｕ２に対向して中心軸Ｏを挟んで第３Ｕ相コイルＵ３及び第４Ｕ相コイルＵ４が配置され
る。Ｖ相コイルＶ１～Ｖ４及びＷ相コイルＷ１～Ｗ４も同様にして、対称的に配置される
。本実施形態において各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４は、図２において下
方に示される第１Ｕ相コイルＵ１から時計回りに、第１Ｖ相コイルＶ１，第２Ｖ相コイル
Ｖ２，第２Ｗ相コイルＷ２，第１Ｗ相コイルＷ１，第３Ｕ相コイルＵ３，第４Ｕ相コイル
Ｕ４，第４Ｖ相コイルＶ４，第３Ｖ相コイルＶ３，第３Ｗ相コイルＷ３，第４Ｗ相コイル
Ｗ４，第２Ｕ相コイルＵ２の順で配置される。
【００４０】
　次に、図４の等価電気回路図を用いて各コイル間の結線について説明する。
【００４１】
　隣接して配置される２つのコイル、例えば第１Ｕ相コイルＵ１及び第２Ｕ相コイルＵ２
を形成するためには１本の線材１６が用いられ、線材１６の巻き始めの部分と巻終わりの
部分が各コイルＵ１，Ｕ２から引き出される。引き出された線材１６は、他のコイルから
引き出された線材１６とともに結線される。図４に示されるように、第１Ｕ相コイルＵ１
及び第２Ｕ相コイルＵ２を形成する線材１６の巻き始めの部分は、第１Ｕ相コイルＵ１か
ら第１Ｕ相動力線５１ａとして引き出される。同様に、第３Ｕ相コイルＵ３及び第４Ｕ相
コイルＵ４を形成する線材１６の巻き始めの部分は、第３Ｕ相コイルＵ３から第２Ｕ相動
力線５１ｂとして引き出される。第１Ｕ相動力線５１ａと第２Ｕ相動力線５１ｂとは、Ｕ
相端子５０ａで結線され図示しない電源から電力が供給される。
【００４２】
　第１Ｖ相コイルＶ１及び第２Ｖ相コイルＶ２を形成する線材１６の巻き始めの部分は、
第１Ｖ相コイルＶ１から第１Ｖ相動力線５１ｃとして引き出される。同様に、第３Ｖ相コ
イルＶ３及び第４Ｖ相コイルＶ４を形成する線材１６の巻き始めの部分は、第３Ｖ相コイ
ルＶ３から第２Ｖ相動力線５１ｄとして引き出される。第１Ｖ相動力線５１ｃと第２Ｖ相
動力線５１ｄとは、Ｖ相端子５０ｂで結線され図示しない電源から電力が供給される。
【００４３】
　第１Ｗ相コイルＷ１及び第２Ｗ相コイルＷ２を形成する線材１６の巻き始めの部分は、
第１Ｗ相コイルＷ１から第１Ｗ相動力線５１ｅとして引き出される。同様に、第３Ｗ相コ
イルＷ３及び第４Ｗ相コイルＷ４を形成する線材１６の巻き始めの部分は、第３Ｗ相コイ
ルＷ３から第２Ｗ相動力線５１ｆとして引き出される。第１Ｗ相動力線５１ｅと第２Ｗ相
動力線５１ｆとは、Ｗ相端子５０ｃで結線され図示しない電源から電力が供給される。
【００４４】
　一方、第１Ｕ相コイルＵ１及び第２Ｕ相コイルＵ２を形成する線材１６の巻終わりの部
分は、第２Ｕ相コイルＵ２から第１Ｕ相中性線５２ａとして引き出される。同様に、第３
Ｕ相コイルＵ３及び第４Ｕ相コイルＵ４を形成する線材１６の巻終わりの部分は、第４Ｕ
相コイルＵ４から第２Ｕ相中性線５２ｂとして、第１Ｖ相コイルＶ１及び第２Ｖ相コイル
Ｖ２を形成する線材１６の巻終わりの部分は、第２Ｖ相コイルＶ２から第１Ｖ相中性線５
２ｃとして、第３Ｖ相コイルＶ３及び第４Ｖ相コイルＶ４を形成する線材１６の巻終わり
の部分は、第４Ｖ相コイルＶ４から第２Ｖ相中性線５２ｄとして、第１Ｗ相コイルＷ１及
び第２Ｗ相コイルＷ２を形成する線材１６の巻終わりの部分は、第２Ｗ相コイルＷ２から
第１Ｗ相中性線５２ｅとして、第３Ｗ相コイルＷ３及び第４Ｗ相コイルＷ４を形成する線
材１６の巻終わりの部分は、第４Ｗ相コイルＷ４から第２Ｗ相中性線５２ｆとして、それ
ぞれ引き出される。そして、第１Ｕ相中性線５２ａと第２Ｖ相中性線５２ｄと第２Ｗ相中
性線５２ｆとは、第１中性点５０ｄで結線され、第２Ｕ相中性線５２ｂと第１Ｖ相中性線



(7) JP 6480797 B2 2019.3.13

10

20

30

40

50

５２ｃと第１Ｗ相中性線５２ｅとは、第２中性点５０ｅで結線される。各コイルから引き
出される動力線５１ａ～５１ｆ及び中性線５２ａ～５２ｆは、それぞれ配索部材４０内に
配索される。
【００４５】
　図１に示すように、インシュレータ１３は、ステータコア１１のティース部１１ａを覆
うように形成される。インシュレータ１３の外周には、配索部材４０を固定するための係
合部１５が複数形成される。係合部１５には、後述の配索部材４０の位置決め部４５が係
合する。
【００４６】
　配索部材４０は、図５に示されるように、線材１６が嵌め込まれる溝部としての複数の
溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆが形成される本体部４１と、本体部４１の溝７１ａ～
７１ｆ，７２ａ～７２ｆを覆うように本体部４１に固定される蓋体４２と、を有する。
【００４７】
　配索部材４０の本体部４１について、図５～９を参照して説明する。図５は、本体部４
１のみを図１の矢印Ａ方向から見た図である。図６は、図５のVI－VI線に沿う断面図であ
り、図７は、図５のVII－VII線に沿う断面図であり、図８は、図５のVIII－VIII線に沿う
断面図であり、図９は、図５のIX－IX線に沿う断面図である。
【００４８】
　本体部４１は、樹脂製の円環状部材であり、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～
Ｗ４から引き出される線材１６が嵌め込まれる複数の溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ
と、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から引き出される線材１６を溝７１ａ
～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに導くガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆと、溝
７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれた線材１６の端部が集結される集結溝部と
しての集結溝６７ａ～６７ｅと、本体部４１の外周側から突出して形成されインシュレー
タ１３に係合する位置決め部４５と、を有する。
【００４９】
　溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４か
ら引き出された線材１６を、線材１６同士が結線される位置へ導くものであり、その一端
にはガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが接続され、他端には集結溝６７ａ
～６７ｅが接続される。
【００５０】
　溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、動力線５１ａ～５１ｆが嵌め込まれる動力線溝
７１ａ～７１ｆと、中性線５２ａ～５２ｆが嵌め込まれる中性線溝７２ａ～７２ｆと、に
分けられる。
【００５１】
　動力線溝７１ａ～７１ｆは、第１Ｕ相コイルＵ１から引き出される第１Ｕ相動力線５１
ａが嵌め込まれる第１Ｕ相動力線溝７１ａと、第３Ｕ相コイルＵ３から引き出される第２
Ｕ相動力線５１ｂが嵌め込まれる第２Ｕ相動力線溝７１ｂと、第１Ｖ相コイルＶ１から引
き出される第１Ｖ相動力線５１ｃが嵌め込まれる第１Ｖ相動力線溝７１ｃと、第３Ｖ相コ
イルＶ３から引き出される第２Ｖ相動力線５１ｄが嵌め込まれる第２Ｖ相動力線溝７１ｄ
と、第１Ｗ相コイルＷ１から引き出される第１Ｗ相動力線５１ｅが嵌め込まれる第１Ｗ相
動力線溝７１ｅと、第３Ｗ相コイルＷ３から引き出される第２Ｗ相動力線５１ｆが嵌め込
まれる第２Ｗ相動力線溝７１ｆと、からなる。
【００５２】
　中性線溝７２ａ～７２ｆは、第２Ｕ相コイルＵ２から引き出される第１Ｕ相中性線５２
ａが嵌め込まれる第１Ｕ相中性線溝７２ａと、第４Ｕ相コイルＵ４から引き出される第２
Ｕ相中性線５２ｂが嵌め込まれる第２Ｕ相中性線溝７２ｂと、第２Ｖ相コイルＶ２から引
き出される第１Ｖ相中性線５２ｃが嵌め込まれる第１Ｖ相中性線溝７２ｃと、第４Ｖ相コ
イルＶ４から引き出される第２Ｖ相中性線５２ｄが嵌め込まれる第２Ｖ相中性線溝７２ｄ
と、第２Ｗ相コイルＷ２から引き出される第１Ｗ相中性線５２ｅが嵌め込まれる第１Ｗ相
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中性線溝７２ｅと、第４Ｗ相コイルＷ４から引き出される第２Ｗ相中性線５２ｆが嵌め込
まれる第２Ｗ相中性線溝７２ｆと、からなる。
【００５３】
　また、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、本体部４１の径方向に離間して設けら
れており、第１Ｕ相動力線５１ａが嵌め込まれる第１Ｕ相動力線溝７１ａと、第２Ｕ相動
力線５１ｂが嵌め込まれる第２Ｕ相動力線溝７１ｂと、第２Ｗ相動力線５１ｆが嵌め込ま
れる第２Ｗ相動力線溝７１ｆと、は、本体部４１の径方向において最も外周側に配置され
る。これらの溝７１ａ，７１ｂ，７１ｆよりも内側には、第１Ｗ相動力線５１ｅが嵌め込
まれる第１Ｗ相動力線溝７１ｅと、第１Ｕ相中性線５２ａが嵌め込まれる第１Ｕ相中性線
溝７２ａと、第２Ｖ相中性線５２ｄが嵌め込まれる第２Ｖ相中性線溝７２ｄと、第２Ｗ相
中性線５２ｆが嵌め込まれる第２Ｗ相中性線溝７２ｆと、が配置される。そして、本体部
４１の径方向において最も内周側には、第１Ｖ相動力線５１ｃが嵌め込まれる第１Ｖ相動
力線溝７１ｃと、第２Ｖ相動力線５１ｄが嵌め込まれる第２Ｖ相動力線溝７１ｄと、第２
Ｕ相中性線５２ｂが嵌め込まれる第２Ｕ相中性線溝７２ｂと、第１Ｖ相中性線５２ｃが嵌
め込まれる第１Ｖ相中性線溝７２ｃと、第１Ｗ相中性線５２ｅが嵌め込まれる第１Ｗ相中
性線溝７２ｅと、が配置される。特に動力線５１ａ～５１ｆが嵌め込まれる動力線溝７１
ａ～７１ｆは、動力線５１ａ～５１ｆが他の線材１６と接触することを防止するために、
他の溝とは径方向及び周方向に離間して設けられる。
【００５４】
　溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆの断面形状は、図６に示されるように、Ｕ字状であ
り、底面７９ａと、底面７９ａから軸方向に立ち上がる側面７９ｂとを有する。側面７９
ｂには、溝内に線材１６を保持する保持突起７８が任意の箇所に設けられる。特に、保持
突起７８は、集結溝６７ａ～６７ｅと接続する部分の周辺に設けることが好ましい。溝７
１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅにかけて線材１６の方向が周方
向から径方向に変わる際に、保持突起７８によって線材１６が溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ
～７２ｆから外れることを防止することができる。
【００５５】
　ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆは、本体部４１を軸方向に貫通して形
成される切り欠きであり、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４の軸方向に隣接
する部分に設けられる。本実施形態において、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～
６２ｆは、本体部４１の内周側から各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに向かって径方
向に延びている。
【００５６】
　ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆは、動力線５１ａ～５１ｆが挿通する
動力線ガイドスリット６１ａ～６１ｆと、中性線５２ａ～５２ｆが挿通する中性線ガイド
スリット６２ａ～６２ｆと、に分けられる。
【００５７】
　動力線ガイドスリット６１ａ～６１ｆは、第１Ｕ相動力線５１ａが挿通し、第１Ｕ相動
力線溝７１ａに接続する第１Ｕ相動力線ガイドスリット６１ａと、第２Ｕ相動力線５１ｂ
が挿通し、第２Ｕ相動力線溝７１ｂに接続する第２Ｕ相動力線ガイドスリット６１ｂと、
第１Ｖ相動力線５１ｃが挿通し、第１Ｖ相動力線溝７１ｃに接続する第１Ｖ相動力線ガイ
ドスリット６１ｃと、第２Ｖ相動力線５１ｄが挿通し、第２Ｖ相動力線溝７１ｄに接続す
る第２Ｖ相動力線ガイドスリット６１ｄと、第１Ｗ相動力線５１ｅが挿通し、第１Ｗ相動
力線溝７１ｅに接続する第１Ｗ相動力線ガイドスリット６１ｅと、第２Ｗ相動力線５１ｆ
が挿通し、第２Ｗ相動力線５１ｆに接続する第２Ｗ相動力線ガイドスリット６１ｆと、か
らなる。
【００５８】
　中性線ガイドスリット６２ａ～６２ｆは、第１Ｕ相中性線５２ａが挿通し、第１Ｕ相中
性線溝７２ａに接続する第１Ｕ相中性線ガイドスリット６２ａと、第２Ｕ相中性線５２ｂ
が挿通し、第２Ｕ相中性線溝７２ｂに接続する第２Ｕ相中性線ガイドスリット６２ｂと、
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第１Ｖ相中性線５２ｃが挿通し、第１Ｖ相中性線溝７２ｃに接続する第１Ｖ相中性線ガイ
ドスリット６２ｃと、第２Ｖ相中性線５２ｄが挿通し、第２Ｖ相中性線溝７２ｄに接続す
る第２Ｖ相中性線ガイドスリット６２ｄと、第１Ｗ相中性線５２ｅが挿通し、第１Ｗ相中
性線溝７２ｅに接続する第１Ｗ相中性線ガイドスリット６２ｅと、第２Ｗ相中性線５２ｆ
が挿通し、第２Ｗ相中性線溝７２ｆに接続する第２Ｗ相中性線ガイドスリット６２ｆと、
からなる。
【００５９】
　ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが接続する溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ
～７２ｆの内周側に他の溝が設けられている場合、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２
ａ～６２ｆは、他の溝を横切って形成される。このため、第１Ｕ相動力線溝７１ａに接続
する第１Ｕ相動力線ガイドスリット６１ａは、第２Ｖ相動力線溝７１ｄと第１Ｗ相動力線
溝７１ｅとを横切って形成され、第２Ｕ相動力線溝７１ｂに接続する第２Ｕ相動力線ガイ
ドスリット６１ｂは、第２Ｕ相中性線溝７２ｂを横切って形成され、第２Ｗ相動力線溝７
１ｆに接続する第２Ｗ相動力線ガイドスリット６１ｆは、第２Ｖ相動力線溝７１ｄと第２
Ｖ相中性線溝７２ｄとを横切って形成される。同様に、第１Ｗ相動力線溝７１ｅに接続す
る第１Ｗ相動力線ガイドスリット６１ｅは、第１Ｖ相中性線溝７２ｃと第１Ｗ相中性線溝
７２ｅとを横切って形成され、第１Ｕ相中性線溝７２ａに接続する第１Ｕ相中性線ガイド
スリット６２ａは、第２Ｖ相動力線溝７１ｄを横切って形成され、第２Ｗ相中性線溝７２
ｆに接続する第２Ｗ相中性線ガイドスリット６２ｆは、第２Ｖ相動力線溝７１ｄを横切っ
て形成される。本実施形態では、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆは、本
体部４１の内周側に開口している。これに代えて、一部または全てのガイドスリット６１
ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆを本体部４１の外周側に開口させてもよい。
【００６０】
　ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆと溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ
とが接続する部分には、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに沿って周方向に切り欠かれ
る係合凹部７７が形成される。係合凹部７７は、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ
～６２ｆを挿通する線材１６を溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込む際に、線材
１６を係止するために設けられる。
【００６１】
　集結溝６７ａ～６７ｅは、結線される線材１６の端部を集結するために設けられる溝で
ある。集結溝６７ａ～６７ｅは、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから本体部４１の
外周側に向けて形成される。このため、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに沿って周
方向に嵌め込まれた線材１６の端部は、集結溝６７ａ～６７ｅにおいて、本体部４１の径
方向外側に向けて引き出される。
【００６２】
　集結溝６７ａ～６７ｅは、動力線５１ａ～５１ｆが集結される動力線集結溝６７ａ～６
７ｃと、中性線５２ａ～５２ｆが集結される中性線集結溝６７ｄ，６７ｅと、に分けられ
る。動力線集結溝６７ａ～６７ｃは、第１Ｕ相動力線溝７１ａ及び第２Ｕ相動力線溝７１
ｂに接続し、第１Ｕ相動力線５１ａと第２Ｕ相動力線５１ｂとが集結されるＵ相動力線集
結溝６７ａと、第１Ｖ相動力線溝７１ｃ及び第２Ｖ相動力線溝７１ｄに接続し、第１Ｖ相
動力線５１ｃと第２Ｖ相動力線５１ｄとが集結されるＶ相動力線集結溝６７ｂと、第１Ｗ
相動力線溝７１ｅ及び第２Ｗ相動力線溝７１ｆに接続し、第１Ｗ相動力線５１ｅと第２Ｗ
相動力線５１ｆとが集結されるＷ相動力線集結溝６７ｃと、からなる。中性線集結溝６７
ｄ，６７ｅは、第１Ｕ相中性線溝７２ａ，第２Ｖ相中性線溝７２ｄ及び第２Ｗ相中性線溝
７２ｆに接続し、第１Ｕ相中性線５２ａと第２Ｖ相中性線５２ｄと第２Ｗ相中性線５２ｆ
とが集結される第１中性線集結溝６７ｄと、第２Ｕ相中性線溝７２ｂ，第１Ｖ相中性線溝
７２ｃ及び第１Ｗ相中性線溝７２ｅに接続し、第２Ｕ相中性線５２ｂと第１Ｖ相中性線５
２ｃと第１Ｗ相中性線５２ｅとが集結される第２中性線集結溝６７ｅと、からなる。
【００６３】
　Ｖ相動力線集結溝６７ｂは、図５に示されるように、径方向に沿って形成される。Ｕ相
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動力線集結溝６７ａとＷ相動力線集結溝６７ｃとは、Ｖ相動力線集結溝６７ｂを挟んで近
接して配置されており、Ｖ相動力線集結溝６７ｂとほぼ平行に形成される。Ｕ相動力線集
結溝６７ａとＷ相動力線集結溝６７ｃとは、線材１６が嵌め込まれる溝７１ａ～７１ｆ，
７２ａ～７２ｆと同じ深さを有する一方、Ｖ相動力線集結溝６７ｂは、図７に示されるよ
うに、線材１６が嵌め込まれる溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆよりも浅く形成される
。このため、Ｖ相動力線集結溝６７ｂに集結される第１Ｖ相動力線５１ｃ及び第２Ｖ相動
力線５１ｄは、第１Ｕ相動力線溝７１ａ及び第１Ｗ相動力線溝７１ｅ内に嵌め込まれる線
材１６と接触することが防止される。同様に第１中性線集結溝６７ｄと第２中性線集結溝
６７ｅも図８及び図９に示されるように、線材１６が嵌め込まれる溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆよりも浅く形成される。
【００６４】
　図１及び図２に示すように、本体部４１の外周側から突出して形成される位置決め部４
５は、インシュレータ１３に形成される係合部１５にスナップフィットによって係合する
。位置決め部４５の位置は、位置決め部４５と係合部１５とが係合したときに、本体部４
１に形成されるガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆがそれぞれ対応するコイ
ルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４の軸方向に隣接する位置に配置されるように設定
されている。位置決め部５７及び係合部１５は、スナップフィットに限定されず、コイル
１２に対して配索部材４０を固定することができればどのような結合構造であってもよい
。また、係合部１５は、インシュレータ１３に代えて、ステータコア１１に設けてもよい
。
【００６５】
　蓋体４２は、図示しない結合構造によって本体部４１に結合され、本体部４１に形成さ
れる溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを覆っている。また、蓋体４２は、図２に示され
るように、本体部４１に形成される集結溝６７ａ～６７ｅに集結される線材１６の末端部
を軸方向に立ち上げるための開口部４２ａ～４２ｅを有する。開口部４２ａ～４２ｅは、
蓋体４２を軸方向に貫通する切り欠きであり、蓋体４２の外周側から集結溝６７ａ～６７
ｅに合せて延びている。具体的には、Ｕ相動力線集結溝６７ａに対向して形成されるＵ相
動力線開口部４２ａと、Ｖ相動力線集結溝６７ｂに対向して形成されるＶ相動力線開口部
４２ｂと、Ｗ相動力線集結溝６７ｃに対向して形成されるＷ相動力線開口部４２ｃと、第
１中性線集結溝６７ｄに対向して形成される第１中性線開口部４２ｄと、第２中性線集結
溝６７ｅに対向して形成される第２中性線開口部４２ｅと、が設けられる。
【００６６】
　第１中性線開口部４２ｄには、図２及び図３に示されるように、中性線５２ａ，５２ｄ
，５２ｆを束ねるスリーブ５８の位置決めを行う段付き孔４２ｆが形成される。段付き孔
４２ｆは、蓋体４２の本体部４１に接触する面とは反対側の面から、スリーブ５８の外形
形状よりもやや大きめに穿設される座繰り穴である。中性線５２ａ，５２ｄ，５２ｆを結
線する際には、段付き孔４２ｆによって位置決めされたスリーブ５８によって中性線５２
ａ，５２ｄ，５２ｆが束ねられるため、結線作業を迅速に行うことが可能となる。第２中
性線開口部４２ｅにも同様に段付き孔４２ｆが形成される。
【００６７】
　蓋体４２は、さらに、本体部４１に形成される溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌
め込まれた線材１６を押圧する押圧突起４２ｇを有する。押圧突起４２ｇは、図１または
図３に示されるように、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆの位置に合わせて、蓋体４２
の本体部４１側の面から突出して形成される突起である。押圧突起４２ｇによって溝７１
ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれた線材１６は押圧固定されるため、振動等によ
って線材１６が溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内を動くことが抑制される。
【００６８】
　次に、上述のように構成されるステータユニット１０の製造方法について説明する。
【００６９】
　まず、ステータコア１１に装着されるインシュレータ１３に線材１６を巻き回しコイル
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１２を形成する巻回工程が行われる。巻回工程では、１本の線材１６によって、各相コイ
ルのうち隣接して配置される２つのコイルが形成される。具体的には、第１Ｕ相コイルＵ
１と、これに隣接して配置される第２Ｕ相コイルＵ２と、が１本の線材１６によって形成
される。他のコイルも同様にして形成される。
【００７０】
　巻回工程後、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４の線材１６の端部を引き出
す引出工程が行われる。引出工程では、線材１６の巻き始めの部分と巻終わりの部分とが
各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から、配索部材４０が取り付けられる側に
向けて引き出される。具体的には、第１Ｕ相コイルＵ１から線材１６の巻き始めの部分で
ある第１Ｕ相動力線５１ａが配索部材４０側に引き出され、第２Ｕ相コイルＵ２から線材
１６の巻終わりの部分である第１Ｕ相中性線５２ａが配索部材４０側に引き出される。他
のコイルからも同様にして線材１６が配索部材４０側に引き出される。
【００７１】
　引出工程後、配索部材４０の本体部４１をインシュレータ１３に取り付ける取付工程が
行われる。取付工程では、本体部４１の位置決め部４５がインシュレータ１３の係合部１
５に係合することにより、本体部４１がインシュレータ１３に対して固定される。また、
取付工程では、引出工程において引き出された線材１６が、本体部４１のガイドスリット
６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆにそれぞれ通される。具体的には、第１Ｕ相コイルＵ１
から引き出された第１Ｕ相動力線５１ａは、第１Ｕ相動力線ガイドスリット６１ａに通さ
れ、第２Ｕ相コイルＵ２から引き出された第１Ｕ相中性線５２ａは、第１Ｕ相中性線ガイ
ドスリット６２ａに通される。他のコイルから引き出された線材１６も同様にして対応す
るガイドスリット６１ｂ～６１ｆ，６２ｂ～６２ｆに通される。
【００７２】
　取付工程後、引き出された線材１６を配索部材４０の本体部４１に形成された溝７１ａ
～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込むことにより配索する配索工程が行われる。配索工程
では、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆに挿通する線材１６は、係合凹部
７７に係止された後、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれる。線材１６は
、対応する集結溝６７ａ～６７ｅに到達すると、集結溝６７ａ～６７ｅに沿って径方向外
側に向けて折り曲げられ、本体部４１の外周側に引き出される。具体的には、第１Ｕ相動
力線ガイドスリット６１ａに挿通する第１Ｕ相動力線５１ａは、第１Ｕ相動力線溝７１ａ
に形成される係合凹部７７に係止された後、第１Ｕ相動力線溝７１ａに嵌め込まれる。そ
の後、第１Ｕ相動力線５１ａは、Ｕ相動力線集結溝６７ａに到達するとＵ相動力線集結溝
６７ａに沿って折り曲げられ、本体部４１の外周側に引き出される。他のコイルから引き
出された線材１６も同様にして各溝７１ｂ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれ、対応
する集結溝６７ａ～６７ｅに導かれる。溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに保持突起７
８が設けられている場合、保持突起７８と底面７９ａとの間に線材１６が配置されるよう
に、線材１６は、底面７９ａに向けて押し込まれる。
【００７３】
　ここで、配索工程における線材１６の配索順序について説明する。
【００７４】
　本実施形態では、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆが半径方向に離間して設けられて
いるとともに、線材１６を溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに導くガイドスリット６１
ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが本体部４１の内周側に開口しているので、例えば、外周側
に形成される第１Ｕ相動力線溝７１ａよりも先に内周側に形成される第１Ｗ相動力線溝７
１ｅに線材１６を嵌め込んでしまうと、嵌め込まれた線材１６によって第１Ｕ相動力線溝
７１ａに接続する第１Ｕ相動力線ガイドスリット６１ａが塞がれてしまい、第１Ｕ相動力
線ガイドスリット６１ａを通じて第１Ｕ相動力線溝７１ａに線材１６を導くことが困難と
なってしまう。このため、配索工程では、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２
ｆが開口する本体部４１の内周側から最も遠い位置に形成される溝から順に線材１６が嵌
め込まれる。
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【００７５】
　具体的には、最初に、本体部４１の径方向において最も外周側に形成されるＵ相動力線
溝７１ａ，第２Ｕ相動力線溝７１ｂ及び第２Ｗ相動力線溝７１ｆにそれぞれ線材１６が嵌
め込まれる。続いて、これらの溝７１ａ，７１ｂ，７１ｆよりも内側に形成される第１Ｗ
相動力線溝７１ｅ，第１Ｕ相中性線溝７２ａ，第２Ｖ相中性線溝７２ｄ及び第２Ｗ相中性
線溝７２ｆにそれぞれ線材１６が嵌め込まれる。そして最後に、本体部４１の径方向にお
いて最も内周側に形成される第１Ｖ相動力線溝７１ｃ，第２Ｖ相動力線溝７１ｄ，第２Ｕ
相中性線溝７２ｂ，第１Ｖ相中性線溝７２ｃ及び第１Ｗ相中性線溝７２ｅにそれぞれ線材
１６が嵌め込まれる。
【００７６】
　本実施形態では、全てのガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが本体部４１
の内周側に開口しているが、全てのガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが本
体部４１の外周側に開口する場合は、本体部４１の外周側から最も遠い位置に形成される
溝、すなわち、本体部４１の最も内側に形成される溝から順に線材１６が嵌め込まれる。
【００７７】
　また、一部のガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが本体部４１の外周側に
開口し、残りのガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが本体部４１の内周側に
開口する場合は、外周側に開口するガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが接
続する溝群では、本体部４１の外周側から最も遠い位置に形成される溝から順に線材１６
が嵌め込まれ、内周側に開口するガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが接続
する溝群では、本体部４１の内周側から最も遠い位置に形成される溝から順に線材１６が
嵌め込まれる。なお、この場合は、どちらの溝群から線材１６の嵌め込みを始めてもよい
。
【００７８】
　図１０には、配索工程が終了した状態のステータユニット１０が示されている。各コイ
ルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から引き出された１２本の線材１６は、各ガイド
スリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆを挿通し、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２
ｆに嵌め込まれ、各集結溝６７ａ～６７ｅに沿って本体部４１の外周側に引き出された状
態となる。
【００７９】
　配索工程後、蓋体４２に設けられる押圧突起４２ｇによって溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ
～７２ｆに嵌め込まれた線材１６を固定する固定工程が行われる。固定工程では、図示し
ない結合構造により蓋体４２が本体部４１に結合され、このときの結合力によって、蓋体
４２に設けられる押圧突起４２ｇが溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれた線
材１６を押圧固定する。押圧突起４２ｇは、特に、Ｖ相動力線集結溝６７ｂが交差する第
１Ｕ相動力線溝７１ａ及び第１Ｗ相動力線溝７１ｅや第１中性線集結溝６７ｄが交差する
第２Ｗ相動力線溝７１ｆ、第２中性線集結溝６７ｅが交差する第２Ｕ相動力線溝７１ｂに
嵌め込まれる線材１６を押圧する位置に設けるとよい。これにより、集結溝６７ｂ，６７
ｄ，６７ｅに集結する線材１６と溝７１ａ，７１ｂ，７１ｅ，７１ｆ内に嵌め込まれる線
材１６とが接触することを避けることができる。
【００８０】
　固定工程後、動力線５１ａ～５１ｆの結線と中性線５２ａ～５２ｆの結線とをそれぞれ
行う結線工程が行われる。図２に示すように、動力線５１ａ～５１ｆの結線を行う結線工
程では、Ｕ相動力線集結溝６７ａに集結された第１Ｕ相動力線５１ａと第２Ｕ相動力線５
１ｂとがＵ相動力線開口部４２ａを通じて軸方向に立ち上げられて、はんだ付け等により
Ｕ相端子５０ａとして結線される。同様にして、Ｖ相動力線集結溝６７ｂに集結された第
１Ｖ相動力線５１ｃと第２Ｖ相動力線５１ｄとがＶ相端子５０ｂとして結線され、Ｗ相動
力線集結溝６７ｃに集結された第１Ｗ相動力線５１ｅと第２Ｗ相動力線５１ｆとがＷ相端
子５０ｃとして結線される。動力線５１ａ～５１ｆを結線する際、外部の電源と容易に接
続できるように金属端子を取り付けてもよい。また、結線の前に、線材１６の端部を切断
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することにより、各動力線５１ａ～５１ｆの長さを揃えてもよい。
【００８１】
　中性線５２ａ～５２ｆの結線を行う結線工程では、第１中性線集結溝６７ｄに集結され
た第１Ｕ相中性線５２ａ，第２Ｖ相中性線５２ｄ及び第２Ｗ相中性線５２ｆが第１中性線
開口部４２ｄを通じて軸方向に立ち上げられて、スリーブ５８によって束ねられる。スリ
ーブ５８が段付き孔４２ｆによって位置決めされた状態で第１Ｕ相中性線５２ａ，第２Ｖ
相中性線５２ｄ及び第２Ｗ相中性線５２ｆは、スリーブ５８とともにはんだ付けにより第
１中性点５０ｄとして結線される。同様にして、第２中性線集結溝６７ｅに集結された第
２Ｕ相中性線５２ｂ，第１Ｖ相中性線５２ｃ及び第１Ｗ相中性線５２ｅは、第２中性点５
０ｅとして結線される。結線の前に、線材１６の端部を切断することにより、各中性線５
２ａ～５２ｆの長さを揃えてもよい。
【００８２】
　以上の実施形態によれば、以下に示す効果を奏する。
【００８３】
　複数の溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを有する配索部材４０が複数のコイルＵ１～
Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４に隣接して配置され、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，
Ｗ１～Ｗ４から引き出される線材１６が配索部材４０内の対応する溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆにそれぞれ嵌め込まれることによってステータユニット１０が製造されるた
め、線材１６が絡み合ってしまったり、結合する線材１６を間違えてしまったりすること
が避けられる。また、線材１６の配索は、特別な治具を用いることなく行うことができる
。このため、ステータユニット１０の製造効率を向上することが可能となる。
【００８４】
　また、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、円環状に形成された配索部材４０内に同
心状に形成されているため、線材１６が配索される溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを
スペースの無駄なく配置することができ、ステータユニット１０をコンパクト化すること
ができる。
【００８５】
　また、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４に対応する位置に、溝７１ａ～７
１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれる線材１６を導くガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６
２ａ～６２ｆがそれぞれ設けられているため、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～
Ｗ４から引き出された線材１６を各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆへスムーズに導く
ことができる。このため、ステータユニット１０の製造効率を向上することが可能となる
。
【００８６】
　また、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆを挿通する線材１６を溝７１ａ
～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込む際に、線材１６は、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７
２ｆに形成される係合凹部７７によって係止されるため、線材１６を各溝７１ａ～７１ｆ
，７２ａ～７２ｆへスムーズに嵌め込むことができる。このため、ステータユニット１０
の製造効率を向上することが可能となる。
【００８７】
　また、一旦、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれた線材１６は、保持突
起７８により溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから外れることが防止されるため、ステ
ータユニット１０の製造効率を向上することが可能となる。
【００８８】
　また、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれた線材１６の一端側は、蓋体
４２に設けられる開口部４２ａ～４２ｅに集結されて結線されるため、結線作業を迅速に
行うことが可能となる。
【００８９】
　また、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれた線材１６は、蓋体４２に設
けられる押圧突起４２ｇにより押圧固定されるため、振動等により線材１６が移動するこ
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とがないので、線材１６が他の線材１６と接触したり、側面７９ｂに当たって損傷したり
することを抑制することができる。
【００９０】
　また、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４を形成する巻回工程と、各コイル
Ｕ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４の線材１６の端部を引き出す引出工程と、配索部材
４０をインシュレータ１３またはステータコア１１に取り付ける取付工程と、各コイルＵ
１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から引き出された線材１６を配索部材４０に形成され
た溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込む配索工程と、によってステータユニット
１０が製造されるため、線材１６が絡み合ってしまったり、結合する線材１６を間違えて
しまったりすることが避けられる。また、線材１６の配索は、特別な治具を用いることな
く行うことができる。このため、ステータユニット１０の製造効率を向上することが可能
となる。
【００９１】
　また、配索工程においては、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが開口す
る配索部材４０の外周側または内周側から最も遠い位置に形成される溝から順に線材１６
が嵌め込まれるため、線材１６が絡み合ってしまったり、結合する線材１６を間違えてし
まったりすることが避けられる。このため、ステータユニット１０の製造効率を向上する
ことが可能となる。
【００９２】
　また、蓋体４２に設けられる押圧突起４２ｇによって溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２
ｆに嵌め込まれた線材１６を押圧固定した後、動力線５１ａ～５１ｆの結線と中性線５２
ａ～５２ｆの結線がそれぞれ行われるため、結線される線材１６と他の線材１６とが接触
することを防止することができる。
【００９３】
　次に、図１１～１４を参照して、本発明の実施形態に係るステータユニット１０の第１
変形例について説明する。図１１は、図５のXI部を拡大した図面に第１変形例の特徴部分
を明示した図面であり、図１２は、図１１のXII－XII線に沿う断面図である。また、図１
３は、図１１に示される配索部材４０の本体部４１に線材１６が配索された状態を示す図
面であり、図１４は、図１３のXIV－XIV線に沿う断面図である。
【００９４】
　上記実施形態では、集結溝６７ｅの底面は平坦である。第１変形例では、これに代えて
、図１１及び図１２に示すように、集結溝６７ｅには、第１底面６８ａと、第１底面６８
ａに連続して形成され、第１底面６８ａよりも深さが深い第２底面６８ｂと、の深さの異
なる二つの底面が設けられる。
【００９５】
　集結溝６７ｅは、さらに、集結溝６７ｅに接続される溝７２ｂ，７２ｃ，７２ｅに配索
される線材１６を集結溝６７ｅ内へと案内する案内壁８１ａ～８１ｃを有する。集結溝６
７ｅには、第１底面６８ａから軸方向に立ち上がる第１案内壁８１ａと、第１底面６８ａ
と第２底面６８ｂとを接続する第２案内壁８１ｂと、第２底面６８ｂから軸方向に立ち上
がる第３案内壁８１ｃと、が設けられる。これらの案内壁８１ａ～８１ｃは、集結溝６７
ｅが延在する方向である径方向に沿って形成され、配索部材４０の周方向、すなわち、集
結溝６７ｅの幅方向に沿って所定の間隔をあけて配置される。
【００９６】
　また、各溝７２ｂ，７２ｃ，７２ｅと各案内壁８１ａ～８１ｃとの接続部には円弧面８
２ａ～８２ｃが設けられる。第１案内壁８１ａと第１Ｖ相中性線溝７２ｃとの接続部には
第１円弧面８２ａが形成され、第２案内壁８１ｂと第１Ｗ相中性線溝７２ｅとの接続部に
は第２円弧面８２ｂが形成され、第３案内壁８１ｃと第２Ｕ相中性線溝７２ｂとの接続部
には第３円弧面８２ｃが形成される。図示しないが他の集結溝６７ａ～６７ｄにも同様に
して案内壁と円弧面とが設けられる。なお、各集結溝６７ａ～６７ｄに設けられる案内壁
の数は、各集結溝６７ａ～６７ｄに集結される線材１６の本数に合わせて設定される。
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【００９７】
　上記構成を有することにより、第１変形例では、配索工程において、集結溝６７ａ～６
７ｅに各線材１６を集結する際、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに配索された各線
材１６を、それぞれ互いに異なる案内壁に沿わせて集結溝６７ａ～６７ｅ内へと案内する
。
【００９８】
　具体的には、図１３に示すように、第１Ｖ相中性線溝７２ｃに嵌め込まれる第１Ｖ相中
性線５２ｃは、第１円弧面８２ａに沿って曲げられて第１案内壁８１ａに沿って集結溝６
７ｅ内へと案内され、第１Ｗ相中性線溝７２ｅに嵌め込まれる第１Ｗ相中性線５２ｅは、
第２円弧面８２ｂに沿って曲げられて第２案内壁８１ｂに沿って集結溝６７ｅ内へと案内
され、第２Ｕ相中性線溝７２ｂに嵌め込まれる第２Ｕ相中性線５２ｂは、第３円弧面８２
ｃに沿って曲げられて第３案内壁８１ｃに沿って集結溝６７ｅ内へと案内される。他の集
結溝６７ａ～６７ｄにおいても同様にして各線材１６は円弧面と案内壁に沿って集結溝６
７ａ～６７ｄ内へと案内される。
【００９９】
　このように、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６は、それぞれ互いに異なる
案内壁に沿って各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅ内へと案
内される。このため、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６の一端は、図１４に
示されるように、集結溝６７ａ～６７ｅ内で軸方向においては重なり合うことなく、配索
部材４０の周方向、すなわち、集結溝６７ａ～６７ｅの幅方向に整列した状態となる。
【０１００】
　配索工程及び固定工程の後に行われる結線工程では、集結溝６７ａ～６７ｅに集結され
た各線材１６は、蓋体４２の開口部４２ａ～４２ｅを通じて軸方向に立ち上げられて、そ
れぞれ結線される。
【０１０１】
　ここで、配索工程が終わった状態で、集結溝６７ｅに集結された３つの線材５２ｂ，５
２ｃ，５２ｅは、図１４に示されるように、集結溝６７ｅ内において、深さ方向には多少
ずれた位置にそれぞれ配置されるが、立ち上げる方向、すなわち、軸方向には重なり合っ
た状態にはなっていない。このため、３つの線材５２ｂ，５２ｃ，５２ｅは、蓋体４２の
開口部４２ｅを通じて軸方向に立ち上げられる際に、互いに絡まり合うことなく円滑に立
ち上げられる。そして、３つの線材５２ｂ，５２ｃ，５２ｅは、立ち上げられる際にそれ
ぞれの一端が一直線に並ぶように整形された後、図２に示されるように、スリーブ５８が
嵌め込まれ、はんだ付けによってスリーブ５８とともに結線される。
【０１０２】
　このように、集結溝６７ａ～６７ｅに集結された各線材１６は、互いに絡まり合うこと
なく立ち上げられるため、結線工程において、線材１６同士の絡まりを解く必要がない。
また、線材１６同士の絡まりが防止されるため、各線材１６を立ち上げる過程で各線材１
６の一端を横一列に並べることが可能となる。
【０１０３】
　案内壁を用いることなく複数の線材１６を単に集結溝６７ａ～６７ｅに集結させると、
集結溝６７ａ～６７ｅ内で各線材１６が互いに重なった状態となる。この状態で各線材１
６を立ち上げると、線材１６同士が絡み合って線材１６の一端が整列しない状態となって
しまう。各線材１６を結線させるためには、各線材１６の一端を横一列に整列させる必要
があるため、結線前に線材１６同士の絡まりを解いて各線材１６の一端を横一列に整列さ
せる整形作業を別途行う必要がある。
【０１０４】
　第１変形例では、上述のように、各線材１６の一端は、配索工程が終わった段階で集結
溝６７ａ～６７ｅの幅方向に整列した状態となる。このため、結線工程において各線材１
６が立ち上げられる際に線材１６同士が絡まり合うことはなく、各線材１６の一端を容易
に横一列に整列させることができる。この結果、整形作業を別途行う必要がなくなり、結
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線作業の効率を向上させることができる。特に、結線される線材１６の数が多い中性線の
結線作業では、整形作業が不要となることによって作業時間を大幅に短縮することができ
る。
【０１０５】
　また、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆと案内壁との接続部は、円弧面状に形成さ
れるため、よりスムーズに各線材を集結溝６７ａ～６７ｅ内へと案内することができる。
【０１０６】
　また、集結溝６７ａ～６７ｅ内で各線材１６が互いに重なるように案内され、線材１６
が集結溝６７ａ～６７ｅ内に収まらない状態になってしまうと、本体部４１に蓋体４２を
固定することが困難となる。この第１変形例では、上述のように、各線材１６は、蓋体４
２が取り付けられる方向、すなわち軸方向に重なり合うことがないため、蓋体４２の組み
付けを容易に行うことができる。
【０１０７】
　なお、案内壁は、上述のように集結溝６７ｅの側壁からなるものであってもよいし、集
結溝６７ｅの底面から突出して形成される薄板状の仕切壁であってもよい。また、案内壁
は、集結溝６７ｅの延在方向に連続した形状を有していてもよいし、断続的な形状を有し
ていてもよく、集結溝６７ｅ内に各線材１６をそれぞれ別々に案内することができればど
のような構造であってもよい。
【０１０８】
　また、上述の第１変形例では、集結溝６７ｅには、深さの異なる二つの底面６８ａ，６
８ｂが設けられている。この構成に代えて、図１５に示される第２変形例及び図１６に示
される第３変形例のように、それぞれ深さの異なる第１底面６８ａ、第２底面６８ｂ及び
第３底面６８ｃを集結溝６７ｅに設けた構成としてもよい。この場合、集結溝６７ｅに集
結される三本の線材５２ｂ，５２ｃ，５２ｅは、それぞれ各底面６８ａ，６８ｂ，６８ｃ
から軸方向に立ち上がる案内壁８１ａ，８１ｂ，８１ｃに沿って案内される。このように
、集結溝６７ｅに集結される線材５２ｂ，５２ｃ，５２ｅの数と同じ数の底面６８ａ，６
８ｂ，６８ｃが集結溝６７ｅに設けられることにより、集結溝６７ｅ内で各線材１６が互
いに重なり合うことが確実に防止される。なお、図１５に示される第１底面６８ａの深さ
と第３底面６８ｃの深さとは同じであってもよく、各線材５２ｂ，５２ｃ，５２ｅを案内
する案内壁８１ａ，８１ｂ，８１ｃがそれぞれ形成されれば、各底面６８ａ，６８ｂ，６
８ｃはどのように設けられてもよい。
【０１０９】
　以下、本発明の実施形態の構成、作用、及び効果をまとめて説明する。
【０１１０】
　複数のコイル１２を有するステータユニット１０は、各コイル１２が巻き回されるステ
ータコア１１と、各コイル１２から延出する各線材１６がそれぞれ配索される複数の溝７
１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを有する配索部材４０と、を備えることを特徴とする。
【０１１１】
　この構成では、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から延出する線材１６が
、それぞれ対応する配索部材４０内の溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれる
ことによってステータユニット１０が製造される。このため、線材１６を結線する際に、
線材１６が絡み合ってしまったり、結合する線材１６を間違えてしまったりすることが避
けられる。また、線材１６の配索は、特別な治具を用いることなく、線材１６を対応する
溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込むだけで行うことができる。この結果、ステ
ータユニット１０の製造効率を向上させることができる。
【０１１２】
　配索部材４０は、環状であり、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、同心状に複数形
成されることを特徴とする。
【０１１３】
　この構成では、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、円環状に形成される配索部材４
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０内に同心状に形成されている。このため、線材１６が配索される溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆをスペースの無駄なく配置することができ、ステータユニット１０をコンパ
クト化することができる。
【０１１４】
　配索部材４０は、配索部材４０の外周側または内周側から溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～
７２ｆに向けて形成され、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに配索される各線材１６を
導くガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆを有し、ガイドスリット６１ａ～６
１ｆ，６２ａ～６２ｆは各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４に対応する位置に
設けられることを特徴とする。
【０１１５】
　この構成では、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込まれる線材１６を導くガイ
ドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆが各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～Ｖ４，Ｗ１～
Ｗ４に対応する位置にそれぞれ設けられている。このため、各コイルＵ１～Ｕ４，Ｖ１～
Ｖ４，Ｗ１～Ｗ４から延出する線材１６を各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆへとスム
ーズに導くことができる。この結果、ステータユニット１０の製造効率を向上させること
ができる。
【０１１６】
　溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２
ｆと接続する部位に周方向に凹む係合凹部７７を有することを特徴とする。
【０１１７】
　この構成では、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆを挿通する線材１６を
溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに嵌め込む際に、線材１６は、溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆに形成される係合凹部７７によって係止される。このため、線材１６を各溝
７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆへとスムーズに嵌め込むことができる。この結果、ステ
ータユニット１０の製造効率を向上させることができる。
【０１１８】
　配索部材４０は、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを覆う蓋体４２を有し、蓋体４２
には、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに配索される各線材１６同士を結線するために
各線材１６の一端側が引き出される開口部４２ａ～４２ｅが設けられることを特徴とする
。
【０１１９】
　この構成では、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれた線材１６の一端側
は、蓋体４２に設けられる開口部４２ａ～４２ｅから引き出されて結線される。このため
、結線作業を迅速に行うことができる。
【０１２０】
　配索部材４０は、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを覆う蓋体４２を有し、蓋体４２
には、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に配索された各線材１６を押圧する押圧突起
４２ｇが設けられることを特徴とする。
【０１２１】
　この構成では、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ内に嵌め込まれた線材１６は、蓋体
４２に設けられる押圧突起４２ｇにより押圧固定される。このため、振動等により線材１
６が移動することが防止され、線材１６が他の線材１６と接触したり、側面７９ｂに当た
って損傷したりすることを抑制することができる。
【０１２２】
　配索部材４０は、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに接続され、溝７１ａ～７１ｆ，
７２ａ～７２ｆに配索される各線材１６の一端が集結される集結溝６７ａ～６７ｅを有し
、集結溝６７ａ～６７ｅは、集結溝６７ａ～６７ｅの延在方向に沿って設けられる複数の
案内壁８１ａ～８１ｃを有し、各線材１６は、それぞれ互いに異なる案内壁８１ａ～８１
ｃに沿って溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅ内へと案内され
ることを特徴とする。
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【０１２３】
　また、案内壁８１ａ～８１ｃは、各線材１６の一端が集結溝６７ａ～６７ｅの幅方向に
並ぶように設けられることを特徴とする。
【０１２４】
　これらの構成では、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６は、それぞれ互いに
異なる案内壁に沿って各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅ内
へと案内される。このため、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６の一端は、集
結溝６７ａ～６７ｅ内で軸方向に重なり合うことなく、集結溝６７ａ～６７ｅの幅方向に
整列した状態となる。この結果、各線材１６を結線する際に、各線材１６の一端を横一列
に並ばせる作業を行う必要がなくなり、結線作業の効率を向上させることができる。
【０１２５】
　案内壁８１ａ～８１ｃと溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆとの接続部は、円弧面状に
形成されることを特徴とする。
【０１２６】
　この構成では、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆと案内壁８１ａ～８１ｃとの接続
部が、円弧面状に形成される。このため、よりスムーズに各線材１６を各溝７１ａ～７１
ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅ内へと案内することができる。
【０１２７】
　回転電機１００は、上述の構成を有するステータユニット１０と、ロータ２０と、を備
えることを特徴とする。
【０１２８】
　この構成では、回転電機１００は、製造効率が向上する構成を有するステータユニット
１０を備える。このため、回転電機１００の製造効率を向上させることができる。
【０１２９】
　ステータユニット１０の製造方法は、ステータコア１１に複数の線材１６を巻き回し複
数のコイル１２を形成する巻回工程と、各コイル１２の線材１６の端部を引き出す引出工
程と、各コイル１２から引き出された線材１６が配索される配索部材４０を取り付ける取
付工程と、各コイル１２から引き出された各線材１６を配索部材４０に形成された溝７１
ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに配索する配索工程と、を有することを特徴とする。
【０１３０】
　この方法では、巻回工程と、引出工程と、取付工程と、配索工程と、によってステータ
ユニット１０が製造される。このため、線材１６を結線する際に、線材１６が絡み合って
しまったり、結合する線材１６を間違えてしまったりすることが防止される。また、線材
１６の配索は、特別な治具を用いることなく、線材１６を対応する溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆに嵌め込むだけで行うことができる。この結果、ステータユニット１０の製
造効率を向上させることができる。
【０１３１】
　配索工程において、各線材１６のうち最初に配索される線材は、溝７１ａ～７１ｆ，７
２ａ～７２ｆに配索される線材１６を導くガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２
ｆが開口する配索部材４０の外周側または内周側から最も遠い位置に形成される溝に配索
される線材であり、各線材１６のうち最後に配索される線材は、溝７１ａ～７１ｆ，７２
ａ～７２ｆに配索される線材１６を導くガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆ
が開口する配索部材４０の外周側または内周側から最も近い位置に形成される溝に配索さ
れる線材であることを特徴とする。
【０１３２】
　この方法では、配索工程においては、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆ
が開口する配索部材４０の外周側または内周側から最も遠い位置に形成される溝から順に
線材１６が嵌め込まれる。このため、線材１６を溝に嵌め込む際に、線材１６が絡み合う
ことが防止される。この結果、ステータユニット１０の製造効率を向上させることができ
る。
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【０１３３】
　配索工程は、溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに配索された各線材１６を、それぞれ
互いに異なる案内壁８１ａ～８１ｃに沿わせて溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに接続
される集結溝６７ａ～６７ｅ内に案内する工程を含むことを特徴とする。
【０１３４】
　この方法では、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６は、それぞれ互いに異な
る案内壁に沿って各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆから集結溝６７ａ～６７ｅ内へと
案内される。このため、集結溝６７ａ～６７ｅに集結される各線材１６の一端は、集結溝
６７ａ～６７ｅ内で深さ方向に重なり合うことなく、集結溝６７ａ～６７ｅの幅方向に整
列した状態となる。この結果、各線材１６を結線する際に、各線材１６の一端を横一列に
並ばせる作業を行う必要がなくなり、結線作業の効率を向上させることができる。
【０１３５】
　以上、本発明の実施形態について説明したが、上記実施形態は本発明の適用例の一つを
示したに過ぎず、本発明の技術的範囲を上記実施形態の具体的構成に限定する趣旨ではな
い。
【０１３６】
　例えば、本実施形態では、回転電機１００は、３相交流モータであるが、２相交流モー
タであってもよい。また、コイルの個数は１２個であるが、一般的にモータに採用される
個数であれば何個であってもよい。
【０１３７】
　また、コイルの結線は、Ｙ結線に限定されず、デルタ結線であってもよい。その場合、
配索部材４０に中性線を配索する溝を設けなくてもよい。
【０１３８】
　また、本実施形態では、ステータコア１１と線材１６とを絶縁するために、ステータコ
ア１１にインシュレータ１３が装着されているが、絶縁性に問題がなければ被膜された線
材１６を用いることによりインシュレータ１３を取り除いてもよい。
【０１３９】
　また、本実施形態では、線材１６は、ガイドスリット６１ａ～６１ｆ，６２ａ～６２ｆ
を介して溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに導かれている。この構成に代えて、溝７１
ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆの底面に貫通孔を形成し、この貫通孔に線材１６を挿通する
ことによって、線材１６を溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆに導く構成としてもよい。
【０１４０】
　また、本実施形態では、配索部材４０に形成される各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２
ｆは、本体部４１の上面に形成され、径方向または周方向にそれぞれ配設されている。こ
の構成に代えて、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆを本体部４１の側面に形成しても
よい。この場合、各溝７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆは、軸方向または周方向にそれぞ
れ配設される。
【０１４１】
　また、本実施形態では、配索部材４０は、円環状であるが、六角形や八角形などの多角
形形状であってもよいし、多角形の角部をＲ面取りした環状形状であってもよい。
【符号の説明】
【０１４２】
１００・・・回転電機、１０・・・ステータユニット、１１・・・ステータコア、１２・
・・コイル、１３・・・インシュレータ、１５・・・係合部、１６・・・線材、２０・・
・ロータ、４０・・・配索部材、４１・・・本体部、４２・・・蓋体、４２ａ～４２ｅ・
・・開口部、４２ｇ・・・押圧突起、４５・・・位置決め部、５１ａ～５１ｆ・・・動力
線、５２ａ～５２ｆ・・・中性線、５７・・・位置決め部、５８・・・スリーブ、６１ａ
～６１ｆ，６２ａ～６２ｆ・・・ガイドスリット、６７ａ～６７ｅ・・・集結溝（集結溝
部）、７１ａ～７１ｆ，７２ａ～７２ｆ・・・溝（溝部）、７７・・・係合凹部、７８・
・・保持突起、８１ａ～８１ｃ・・・案内壁、８２ａ～８２ｃ・・・円弧面、Ｕ１～Ｕ４
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