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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　導体を絶縁被覆で被覆し、先端側の前記絶縁被覆を剥がして前記導体を露出させた導体
先端部と、該導体先端部よりも後方側に有する被覆先端部とで構成した電線先端部を、圧
着端子に対して圧着接続する接続構造体の製造方法であって、
前記圧着端子に、板材を筒状に曲げて構成するとともに、前記筒状形状において前記板材
を長手方向に溶接して構成した圧縮部を形成し、
前記圧縮部を、
前記電線先端部を圧着する圧着前の電線圧着部と、該電線圧着部よりも前方側を封止する
封止部の形成を許容する封止部形成領域とで形成するとともに、
前記電線圧着部を、
前記被覆先端部を圧着する被覆圧着部と、前記導体先端部を圧着する導体圧着部とで、長
手方向の後方側から前方側にこの順に形成し、
前記電線先端部を前記電線圧着部に長手方向の後方側から挿入する電線挿入工程を行い、
前記電線挿入工程の後に、
圧着前の前記電線圧着部の圧縮により、前記電線先端部を圧着して前記電線圧着部を形成
する電線圧着工程と、
前記封止部形成領域の圧縮により、前記封止部を前記板材同士が面状に重合するように形
成する封止部形成工程とを同時に行う
接続構造体の製造方法。
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【請求項２】
　前記封止部形成工程の前に、前記封止部形成領域における内面に樹脂を配置する封止側
樹脂配置工程を行う
請求項１に記載の接続構造体の製造方法。
【請求項３】
　前記電線圧着工程の前に、
前記被覆圧着部における内面、及び被覆先端部の外面うち少なくともいずれかの側に、樹
脂を配置する被覆側樹脂配置工程を行う
請求項１、又は２に記載の接続構造体の製造方法。
【請求項４】
　請求項１乃至３のいずれか一つに記載の接続構造体の製造方法によって製造した接続構
造体であって、
前記導体をアルミ系材料で形成し、
前記板材を銅系材料で形成した
接続構造体。
【請求項５】
　請求項４に記載の接続構造体には、前記電線先端部を圧着状態の電線圧着部を有した圧
着端子を備え、
複数の前記圧着端子とコネクタハウジングとで構成し、
複数の前記圧着端子を前記コネクタハウジング内に配置した
コネクタ。
【請求項６】
　請求項４に記載の接続構造体には、前記電線先端部を圧着状態の電線圧着部を有した圧
着端子を備え、
複数の前記接続構造体とコネクタハウジングとで構成し、
前記圧着端子をコネクタハウジング内に配置した
ワイヤハーネス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、例えば自動車用ワイヤハーネスのコネクタ等に装着されるような接続構造
体の製造方法、その製造方法によって製造した接続構造体、該接続構造体を備えたコネク
タ、及び、ワイヤハーネスに関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車等に装備された電装機器は、被覆電線を束ねたワイヤハーネスを介して、別の電
装機器や電源装置と接続して電気回路を構成している。この際、ワイヤハーネスと電装機
器や電源装置とは、それぞれに装着したコネクタ同士で接続されている。
【０００３】
　上述したコネクタに備える圧着端子には、様々なものが提案されており、特許文献１に
開示の電線接続端子もこのような圧着端子の一つである。　
　特許文献１に開示の電線接続端子は、導体金属パイプの前半部を平らに押し潰すことに
よって平らな接続片と、これに連なる電線挿入用筒部とが導体金属パイプの後半部に形成
されており、接続片にはビス挿入孔が形成されている。
【０００４】
　そして特許文献１に開示の電線接続端子は、所望の機器に対してビスにより接続片を固
定するとともに、電線挿入用筒部に電線の芯線を挿通して電線と機器とを電気的に接続す
ることができるものである。
【０００５】
　しかし、特許文献１に開示の電線接続端子は、上述したように、導体金属パイプの前半
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部を平らに押し潰すことによって平らな接続片を形成した場合、導体金属パイプの前半部
の押し潰しに伴う衝撃などによって、導体金属パイプの後半部も不用意に変形するおそれ
がある。
【０００６】
　この場合、電線の先端部分において被覆を剥離した芯線を導体金属パイプの後半部に相
当する筒部の内部に挿入しようとしても、筒部の奥にまでしっかりと挿入することができ
ないという事態が生じることになる。或いは、ひどい場合には、不用意な変形によって筒
部が破断するおそれも有する。
【０００７】
　そうすると、電線の芯線を筒部の内部に中途半端に挿入した状態で筒部を芯線に対して
圧着することとなり、筒部の内部の前方側に芯線が存在しない隙間が生じたり、また、芯
線の挿入が浅いため、筒部の後方側から水分が筒部の内部に浸入し易くなるため、十分な
止水性能を得ることができないとう課題を有する。
【０００８】
　なお、このような事態が生じないようにするための対策として、導体金属パイプの前半
部を平らに押し潰す際に、筒部の内部に、筒部の形状に保形するために筒部保形用治具を
挿入するといった対策が想定されるが、その場合、製造工程において余分な治具や工数が
増えることでコスト面、時間面、労力の面で製造効率が著しく低下するという別の課題が
生じることになる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】登録実用新案第３０１９８２２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　そこでこの発明は、圧着部の内部に水分が浸入することがなく、止水性に優れた接続構
造体の製造方法、接続構造体、コネクタ、ワイヤハーネスの提供を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明は、導体を絶縁被覆で被覆し、先端側の前記絶縁被覆を剥がして前記導体を露出
させた導体先端部と、該導体先端部よりも後方側に有する被覆先端部とで構成した電線先
端部を、圧着端子に対して圧着接続する接続構造体の製造方法であって、前記圧着端子に
、板材を筒状に曲げて構成するとともに、前記筒状形状において前記板材を長手方向に溶
接して構成した圧縮部を形成し、前記圧縮部を、前記電線先端部を圧着する圧着前の電線
圧着部と、該電線圧着部よりも前方側を封止する封止部の形成を許容する封止部形成領域
とで形成するとともに、前記電線圧着部を、前記被覆先端部を圧着する被覆圧着部と、前
記導体先端部を圧着する導体圧着部とで、長手方向の後方側から前方側にこの順に形成し
、前記電線先端部を前記電線圧着部に長手方向の後方側から挿入する電線挿入工程を行い
、前記電線挿入工程の後に、圧着前の前記電線圧着部の圧縮により、前記電線先端部を圧
着して前記電線圧着部を形成する電線圧着工程と、前記封止部形成領域の圧縮により、前
記封止部を前記板材同士が面状に重合するように形成する封止部形成工程とを同時に行う
ことを特徴とする。
【００１２】
　前記電線挿入工程の後に、電線圧着工程と封止部形成工程とを行うことにより、電線圧
着工程において電線先端部を電線圧着部に適切に挿入した状態で圧着することができる。
【００１３】
　よって、電線先端部を電線圧着部に対して長手方向において適切に挿入した状態で互い
に密着した状態で圧着することができるため、電線圧着部の内部に水分が浸入することが
なく、止水性に優れた接続構造体を構成することができる。
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【００１４】
　圧着端子は、電線圧着部のみで構成するに限らず、該電線圧着部と接続相手側端子との
接続を許容する端子接続部とを直列に配置した構成としてもよい。　
　端子接続部は例えば、雌型端子の場合においては、ボックス部で形成することができ、
雄型端子の場合においては、雄ピンで形成している。
【００１５】
　また、上述したように、前記電線圧着工程と前記封止部形成工程とを同時に行うことで
、それぞれの工程のうちの一方の工程を行った後で他方の工程を順に行う場合と比較して
製造時間の短縮を図ることができ、接続構造体をスムーズに製造することができる。
【００１６】
　さらに、前記電線圧着工程と前記封止部形成工程とを別々に行う場合には、圧着前の前
記電線圧着部を前記電線先端部に対して圧着するための圧着用のプレス成形型と、前記封
止部形成領域を圧縮して前記封止部を形成するための封止部形成用のプレス成形型とを、
それぞれ前記電線圧着工程と前記封止部形成工程とにおいて、別々に構成したものを用い
る必要がある。　
　これに対して、前記電線圧着工程と前記封止部形成工程とを同時に行う場合には、圧着
用のプレス成形型と封止部形成用のプレス成形型とを、一体に形成したものを用いること
ができる。
【００１７】
　この場合、圧着用のプレス成形型と封止部形成用のプレス成形型で一体に形成したプレ
ス成形型による一度のプレス工程により、一気に電線圧着部と封止部とを形成することが
でき、接続構造体を容易に製造することができる。
【００１８】
　しかも、前記電線圧着工程と前記封止部形成工程とを同時に行うことで、これら工程の
うち、後で行う他方の工程は、先に行う一方の工程を行うに伴って生じた加工硬化の影響
を受けることがなく、電線圧着部と封止部とのそれぞれを、正確、且つ、スムーズに加工
することができる。
【００１９】
　また、上述したように、前記板材を長手方向に溶接する際において、レーザー照射装置
を用いてレーザー溶接する場合には、レーザー照射装置を長手方向に沿って一直線上にス
ライドさせながら板材を周方向において対向する一対の対向端部同士を溶接することがで
きるため、レーザーの焦点を合わせるために、いちいちレーザー照射器を電線圧着部に対
して接離する方向に動作させる必要がないため、スムーズに溶接することができる。
【００２０】
　また、前記板材の対向端部同士を長手方向に沿って溶接することにより、対向端部同士
を強固に接合できるとともに、隙間の無い電線圧着部を構成することができるため、圧着
状態において電線圧着部の内部に水分が浸入することを確実に防止できる。
【００２１】
　ここで、前記板材を長手方向に溶接する際には、レーザー等で溶接することができるが
、レーザー溶接の種類は問わず、好ましくは、ファイバーレーザー溶接で行うことができ
る。
【００２２】
　レーザー溶接の中でもファイバーレーザー溶接は他のレーザー溶接と比べ、焦点を極小
なスポットに合わせることができ、高出力なレーザー溶接を実現することができるととも
に、連続照射可能である。したがって、確実な止水性を有する溶接を行うことができる。
【００２３】
　またこの発明の態様として、前記封止部形成工程の前に、前記封止部形成領域における
内面に樹脂を配置する封止側樹脂配置工程を行うことができる。
【００２４】
　この発明によれば、封止側樹脂配置工程を行うことで、前記封止部形成領域に封止部を
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形成した状態において、封止部の内部に樹脂を充填させることができる。よって封止部の
内部に隙間が生じることがなく、特に、接続構造体の電線圧着部の長手方向の前方側の封
止部から電線圧着部の内部に水分が浸入することを防ぐことができ、優れた止水性能を得
ることができる。
【００２５】
　またこの発明の態様として、前記電線圧着工程の前に、前記被覆圧着部における内面、
及び被覆先端部の外面うち少なくともいずれかの側に、樹脂を配置する被覆側樹脂配置工
程を行うことができる。
【００２６】
　この発明によれば、被覆側樹脂配置工程を行うことで、圧着状態の前記被覆圧着部と前
記被覆先端部との間に樹脂を充填させることができる。よって、特に、接続構造体の電線
圧着部の長手方向の後方側、すなわち、前記被覆圧着部と前記被覆先端部との間を通じて
電線圧着部の内部に水分が浸入することをより確実に防ぐことができ、優れた止水性能を
得ることができる。
【００２７】
　またこの発明は、上述した接続構造体の製造方法によって製造した接続構造体であって
、前記導体をアルミ系材料で形成し、前記板材を銅系材料で形成したことを特徴とする。
【００２８】
　この発明により、銅線による導体部分を有する被覆電線に比べて軽量化できるとともに
、上述した確実な止水性により、いわゆる異種金属腐食（以下において電食という）を防
止することができる。
【００２９】
　詳しくは、被覆電線の導体部分に従来用いられていた銅系材料をアルミニウムあるいは
アルミニウム合金などのアルミ系材料に置き換え、そのアルミ系材料製の導体部分を圧着
端子に圧着した場合においては、端子材料の錫めっき、金めっき、銅合金等の貴な金属と
の接触により、卑な金属であるアルミ系材料が腐食される現象、すなわち電食が問題とな
る。
【００３０】
　なお、電食とは、貴な金属と卑な金属とが接触している部位に水分が付着すると、腐食
電流が生じ、卑な金属が腐食、溶解、消失等する現象である。この現象により、圧着端子
の電線圧着部に圧着されたアルミ系材料製の導体部分が腐食、溶解、消失し、やがては電
気抵抗が上昇する。その結果、十分な導電機能を果たせなくなるという問題があった。　
　しかしながら、上述した確実な止水性により、銅系材料による導体部分を有する被覆電
線に比べて軽量化を図りながら、いわゆる電食を防止することができる。
【００３１】
　またこの発明は、前記接続構造体に、前記電線先端部を圧着状態の電線圧着部を有した
圧着端子を備え、複数の前記圧着端子とコネクタハウジングとで構成し、複数の前記圧着
端子を前記コネクタハウジング内に配置したコネクタであることを特徴とする。
【００３２】
　上述した構成によれば、電線先端部を電線圧着部に対して長手方向において適切に配置
した状態で互いに密着した状態で圧着することができるため、電線圧着部が嵩張らずにコ
ンパクトに構成できる。
【００３３】
　よって、複数の前記接続構造体における、それぞれの前記圧着端子をしっかりとコネク
タハウジング内に配置することができるため、止水性に優れたコネクタを得ることができ
る。さらに、コネクタハウジングをコンパクトに構成できるため、全体としてコンパクト
なコネクタを得ることができる。
【００３４】
　またこの発明は、前記接続構造体に、前記電線先端部を圧着状態の電線圧着部を有した
圧着端子を備え、複数の前記接続構造体とコネクタハウジングとで構成し、前記圧着端子
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をコネクタハウジング内に配置したワイヤハーネスであることを特徴とする。
【００３５】
　上述した構成によれば、電線先端部を電線圧着部に対して長手方向において適切に配置
した状態で互いに密着した状態で圧着することができるため、電線圧着部が嵩張らずにコ
ンパクトに構成できる。
【００３６】
　よって、複数の前記接続構造体における、それぞれの前記圧着端子をしっかりとコネク
タハウジング内に配置することができるため、止水性に優れたワイヤハーネスを得ること
ができる。さらに、コネクタハウジングをコンパクトに構成できるため、全体としてコン
パクトなワイヤハーネスを得ることができる。
【発明の効果】
【００３７】
　この発明によれば、圧着部の内部に水分が浸入することがなく、止水性に優れた接続構
造体の製造方法、接続構造体、コネクタ、ワイヤハーネスを提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１】第１実施形態の雌型圧着端子付き電線の電線先端部、及びその周辺部分の斜視図
。
【図２】端子基材を曲げる曲げ工程の説明図。
【図３】第１中間端子基材を溶接する長手方向溶接工程の説明図。
【図４】圧縮部に電線先端部を挿入する電線挿入工程の説明図。
【図５】圧縮部に電線先端部を挿入した状態を示す電線挿入工程の説明図。
【図６】圧縮前の圧縮部を圧縮する圧縮工程の説明図。
【図７】第２実施形態の雌型圧着端子付き電線の電線先端部、及びその周辺部分の構成説
明図。
【図８】第２実施形態の雌型圧着端子付き電線の製造に用いる部材の構成の説明図。
【図９】第３実施形態の雌型圧着端子付き電線の電線先端部、及びその周辺部分の構成説
明図。
【発明を実施するための形態】
【００３９】
　この発明の一実施形態を以下図面に基づいて詳述する。　
　（第１実施形態）
　図１は第１実施形態の圧着端子付き電線１の電線先端部２００ａ、及びその後方部分の
斜視図である。　
【００４０】
　本実施形態の圧着端子付き電線１は、図１に示すように、被覆電線２００を雌型圧着端
子１０に接続して構成している。つまり、被覆電線２００における電線先端部２００ａに
、雌型圧着端子１０の電線圧着部３２を圧着接続している。
【００４１】
　雌型圧着端子１０に圧着接続する被覆電線２００は、アルミニウム素線２０１ａａを束
ねたアルミニウム芯線２０１を、絶縁樹脂で構成する絶縁被覆２０２で被覆して構成して
いる。詳しくは、アルミニウム芯線２０１は、断面が０．７５ｍｍ２となるように、アル
ミニウム合金線を撚って構成している。
【００４２】
　電線先端部２００ａは、被覆電線２００の先端部分において、被覆先端部２０２ａと導
体先端部２０１ａとを先端側へ向けてこの順に直列に備えた部分である。
【００４３】
　導体先端部２０１ａは、被覆電線２００の前方側の絶縁被覆２０２を剥がしてアルミニ
ウム芯線２０１を露出させた部分である。被覆先端部２０２ａは、被覆電線２００の先端
部分であるが、被覆先端部２０２ａよりも後方側部分であって、アルミニウム芯線２０１
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を絶縁被覆２０２で被覆した部分である。
【００４４】
　以下において、雌型圧着端子１０について詳述する。　
　雌型圧着端子１０は、長手方向Ｘの先端側である前方から基端側である後方に向かって
、図示省略する雄型端子における挿入タブの挿入を許容するボックス部２０と、ボックス
部２０の後方で、所定の長さのトランジション部４０を介して配置された圧縮部３０とで
一体に構成している。
【００４５】
　なお、本実施形態では、上述したように、ボックス部２０と圧縮部３０を備えた雌型圧
着端子１０で構成したが、圧縮部３０を有する圧着端子１０であれば、上述の雌型圧着端
子１０におけるボックス部２０に挿入接続する挿入タブと圧着部３０とで構成する雄型圧
着端子でも、圧縮部３０のみで構成し、複数本の被覆電線２００のアルミニウム芯線２０
１を束ねて接続するための圧着端子であってもよい。
【００４６】
　ここで、長手方向Ｘとは、図１に示すように、雌型圧着端子１０に対して被覆電線２０
０を接続した圧着端子付き電線１の長手方向Ｘと一致する方向である。さらに、長手方向
Ｘにおける圧着部３０に対するボックス部２０の側を前方（先端側）とし、逆に、ボック
ス部２０に対する圧着部３０の側を後方（基端側）としている。
【００４７】
　また、幅方向Ｙは雌型圧着端子１０の幅方向に相当し、長手方向Ｘに対して平面方向に
おいて交差する方向である。厚み方向Ｚは、雌型圧着端子１０の幅方向に相当し、長さ方
向、及び幅方向に対して直交する直交方向である。
【００４８】
　ボックス部２０は、倒位の中空四角柱体で構成され、内部に、長手方向Ｘの後方に向か
って折り曲げられ、挿入される雄型コネクタの挿入タブ（図示省略）に接触する弾性接触
片２１を備えている。
【００４９】
　また、中空四角柱体であるボックス部２０は、底面部の長手方向Ｘと直交する幅方向Ｙ
の両側部に連設された側面部を重なり合うように折り曲げて、長手方向Ｘの先端側から見
て略矩形状に構成している。
【００５０】
　圧縮部３０は、封止部３１と電線圧着部３２とを前方から後方へこの順に配設するとと
もに、周方向全体において連続する連続形状で一体に形成している。　
　封止部３１は、電線圧着部３２よりも前方端部を略平板状に押し潰すように変形させて
、雌型圧着端子１０を構成する板状の端子基材１００同士が重合する偏平形状で構成して
いる。
【００５１】
　電線圧着部３２は、導体圧着部３３、及び被覆圧着部３４を、前方から後方側へこの順
に連続して直列に配設している。　
　電線圧着部３２は、被覆圧着部３４から導体圧着部３３にかけて電線先端部２００ａを
挿入可能に後方側のみが開口するとともに、先端側、及び周面部全体が開口していない中
空形状（筒状）で構成している。
【００５２】
　導体圧着部３３は、電線先端部２００ａを電線圧着部３２に挿入した状態において、電
線圧着部３２の長手方向Ｘにおける導体先端部２０１ａに相当する部分であり、導体先端
部２０１ａを囲繞可能な中空形状に形成している。
【００５３】
　被覆圧着部３４は、電線先端部２００ａを電線圧着部３２に挿入した状態において、電
線圧着部３２の長手方向Ｘにおける被覆先端部２０２ａに相当する部分であり、被覆先端
部２０２ａを囲繞可能な中空形状に形成している。　
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【００５４】
　続いて、上述した圧着端子付き電線１の製造方法について説明する。　
　雌型圧着端子付き電線１は、表面が錫メッキ（Ｓｎメッキ）された黄銅等の銅合金条（
図示せず）に対して、打ち抜き工程と曲げ工程と長手方向溶接工程と電線挿入工程と圧縮
工程をこの順で図２乃至図６に示すように行うことで製造される。
【００５５】
　ここで、図２は板状端子基材１００ａを折り曲げる曲げ工程の説明図であり、板状端子
基材１００ａの長手方向Ｘの後方部分を円筒状に曲げた縮径前の圧縮部３０Ａを形成する
様子を示す説明図である。
【００５６】
　図３は長手方向溶接工程の説明図である。詳しくは図３（ａ）はファイバーレーザー溶
接装置Ｆｗでファイバーレーザー溶接を行っている様子を示す作用説明図であり、図３（
ｂ）は長手方向溶接部４１を形成した圧縮前の圧縮部３０Ｂの拡大断面図である。　
　図４は電線挿入工程の説明図である。詳しくは、図４（ａ）は圧縮前の電線圧着部３２
Ａに電線先端部２００ａを挿入する前の状態を示す斜視図であり、図４（ｂ）は電線圧着
部３２Ａに電線先端部２００ａを挿入する前の状態を断面により示した説明図である。　
　図５は電線挿入工程の説明図である。詳しくは、図５（ａ）は電線圧着部３２Ａに電線
先端部２００ａを挿入した状態を示す斜視図であり、図５（ｂ）は電線圧着部３２Ａに電
線先端部２００ａを挿入した状態を断面により示した説明図であり、図５（ａ）のＣ－Ｃ
線断面図であり、本実施形態の圧着端子付き電線１の電線先端部２００ａ、及びその後方
部分を幅方向における中間部分において切断して示した縦断面図である。
【００５７】
　図６は圧縮工程の説明図である。詳しくは、図６（ａ）は封止部形成工程と圧着工程と
を同時に行っている様子を示した説明図であり、より詳しくは、圧縮前の圧縮部３０Ａを
プレス成形型３００により圧縮している様子を断面により示した説明図である。図６（ｂ
）は封止部３１、及び電線圧着部３２から成る圧縮部３０を断面により示した説明図であ
る。
【００５８】
　打ち抜き工程では、板状の銅合金条を、圧着端子１０を展開した展開形状に打ち抜いて
板状端子基材１００ａを形成する。　
　曲げ工程では、板状端子基材１００ａを折り曲げて第１中間端子基材１００Ａを形成す
る。　
　詳しくは、板状端子基材１００ａの長手方向Ｘの前方部分を折り曲げて中空四角柱体の
ボックス部２０を形成するとともに、長手方向Ｘの後方部分を、図２（ａ），（ｂ）に示
すように、長手方向Ｘを軸回りにしてバレル片１０１の突出方向の端部同士１０１ａ，１
０１ａが互いに突き合わさるようにして円筒状に丸めた筒状の圧縮前の圧縮部３０Ａ（筒
状圧縮部３０Ａ）を備えた第１中間端子基材１００Ａを形成する。
【００５９】
　続いて行う長手方向溶接工程において、第１中間端子基材１００Ａにおける圧縮前の筒
状圧縮部３０Ａに対して溶接を施して第２中間端子基材１００Ｂを形成する。
【００６０】
　詳しくは、図３（ａ）に示すように、長手方向溶接工程では、圧縮前の圧縮部３０Ａの
バレル片１０１を、円筒状に曲げた状態においてバレル片１０１の突出方向の端部同士が
周方向において突き合わさった対向端部同士１０１ａ，１０１ａを長手方向Ｘに沿って、
レーザー照射装置Ｆｗを長手方向Ｘに沿ってスライドさせる。このようにレーザー照射装
置Ｆｗを長手方向Ｘに沿ってスライドさせながらレーザー照射部Ｆｗ１からレーザーＬを
照射しながら対向端部同士１０１ａ，１０１ａをファイバーレーザー溶接する。これによ
り、図３（ｂ）に示すように、長手方向Ｘに沿った長手方向溶接部４１が形成された圧縮
前の圧縮部３０Ｂを備えたクローズドバレル形式の第２中間端子基材１００Ｂとして形成
している。
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【００６１】
　続いて行う電線挿入工程は、圧縮前の筒状圧縮部３０に対して被覆電線２００の電線先
端部２００ａを挿入する。
【００６２】
　詳しくは、圧縮前の圧縮部３０Ａの長手方向Ｘの後端側から被覆電線２００の電線先端
部２００ａを図４（ａ），（ｂ）に示す状態から図５（ａ），（ｂ）に示すように、圧縮
前の圧縮部３０Ａの長手方向Ｘにおける圧縮前の電線圧着部３２Ａに配置されるまで挿入
する。
【００６３】
　すなわち、上述したように、電線先端部２００ａを電線圧着部３２Ａに配置されるまで
挿入すると、図５（ａ），（ｂ）に示すように、導体先端部２０１ａは電線圧着部３２Ａ
の導体圧着部３３Ａに配置されるとともに、被覆先端部２０２ａは、電線圧着部３２Ａの
被覆圧着部３４Ａに配置される。
【００６４】
　続いて行う圧縮工程は、圧縮前の圧縮部３０Ａを圧縮する工程である。　
　プレス成形型３００は、第２中間端子基材１００Ｂを隔てて厚み方向の一方側（上側Ｚ
ｕ）に配置した上側プレス成形型３００ｕと、他方側（下側Ｚｄ）に配置した下側プレス
成形型３００ｄとの一対で構成し、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス成形型３００
ｄとは、互いに対向配置している。
【００６５】
　プレス成形型３００は、図６（ａ）に示すように、互いに対向配置した状態において長
手方向Ｘにおける封止部形成領域３１Ａに配置した封止部プレス成形部３００ａと、圧着
前の電線圧着部３２Ａに相当する箇所に形成した電線圧着部プレス成形部３００ｂとで構
成している。
【００６６】
　電線圧着部プレス成形部３００ｂは、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス成形型３
００ｄとのそれぞれを、圧着前の導体圧着部３３Ａに相当する箇所に配置した導体プレス
成形部３００ｓと、圧着前の被覆圧着部３４Ａに相当する箇所に配置した被覆プレス成形
部３００ｔとで一体に構成している。
【００６７】
　圧縮工程は、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス成形型３００ｄとのそれぞれを、
第２中間端子基材１００Ｂを隔てて厚み方向の両側に対向配置した状態で、上側プレス成
形型３００ｕと下側プレス成形型３００ｄとのうち少なくとも一方を他方の側へ可動する
ことでプレス成型する。
【００６８】
　これにより、圧縮工程において封止部形成工程と圧着工程とを同時に行うことができる
。
【００６９】
　封止部形成工程は、一対のプレス成形型３００による圧縮部３０Ａのプレス成形の際に
、封止部形成領域３１Ａが封止部プレス成形部３００ａによってプレス成形されるため、
封止部形成領域３１Ａを封止部３１として形成する。
【００７０】
　圧着工程は、一対のプレス成形型３００による圧縮部３０Ａのプレス成形の際に、圧着
前の電線圧着部３２Ａが電線圧着部プレス成形部３００ｂによってプレス成形されるため
、圧着前の電線圧着部３２Ａを電線圧着部３２として形成する。
【００７１】
　すなわち、圧着工程において、プレス成形型３００における、被覆プレス成形部３００
ｔによるプレス成形により被覆圧着部３４を形成するとともに、導体プレス成形部３００
ｓによるプレス成形により導体圧着部３３を形成する。
【００７２】
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　なお、圧縮工程において、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス成形型３００ｄとの
うち少なくとも一方を他方の側へ可動するとは、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス
成形型３００ｄとの両方のプレス成形型３００を互いに近接する方向に可動させてもよく
、或いは、上側プレス成形型３００ｕと下側プレス成形型３００ｄとのうち、いずれか一
方を固定しておき、他方の側のみを一方のプレス成形型３００の側へ可動させてもよい。
【００７３】
　上述した圧着端子付き電線１、及び、該圧着端子付き電線１の製造方法が奏する作用効
果について説明する。　
　上述したように、電線挿入工程の後に、圧縮工程、すなわち、電線圧着工程と封止部形
成工程とを行うことにより、電線圧着工程を封止部形成工程の前、後、或いは同時に行う
に関わらず、電線圧着工程において電線先端部２００ａを圧着前の電線圧着部３２Ａに適
切に配置した状態で電線先端部２００ａに対して電線圧着部３２を圧着することができる
。
【００７４】
　よって、電線先端部２００ａを電線圧着部３２に対して長手方向Ｘにおいて適切に配置
した状態で互いに密着した状態で圧着することができるため、電線圧着部３２の内部に水
分が浸入することがなく、止水性に優れた圧着端子付き電線１を構成することができる。
【００７５】
　詳しくは、電線先端部２００ａを圧着前の電線圧着部３２Ａに挿入する電線挿入工程の
前に、封止部３１を形成する封止部形成工程を行った場合、圧着前の電線圧着部３２Ａに
は、未だ電線先端部２００ａが配置されていない状態であり、該電線圧着部３２Ａの不用
意な変形を規制するものが存在しない状態となる。
【００７６】
　そうすると、封止部形成工程を行う際に、封止部形成領域３１Ａを圧縮するに伴って封
止部形成領域３１Ａが、電線圧着部３２Ａに相当する部分に至るまで不用意に圧縮変形し
て圧着前の電線圧着部３２Ａが型崩れする場合がある。このため、電線圧着工程と封止部
形成工程の後に電線挿入工程を行おうとしても、電線先端部２００ａを電線圧着部３２の
奥にまで適切に配置することができないといった事態が生じるおそれがある。　
　この場合、圧着端子１０と電線先端部２００ａとの物理的な接続強度を確保できないば
かりか、電線先端部２００ａにおける十分な止水性を確保できないという難点があった。
【００７７】
　これに対して、第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法によれば、電線挿入工程
の後に、圧縮工程、すなわち、電線圧着工程と封止部形成工程とを行うことにより、封止
部形成工程を行う際には、電線圧着部３２Ａには、電線先端部２００ａが既に配置されて
いるため、封止部形成工程において、仮に封止部形成領域３１Ａの圧縮に伴って、封止部
形成領域３１Ａだけでなく圧着前の電線圧着部３２Ａに至るまで圧縮された変形が生じて
も、変形した電線圧着部３２Ａの少なくとも一部分を電線先端部２００ａに対して圧着さ
せることができる。
【００７８】
　さらに、封止部形成工程において、仮に封止部形成領域３１Ａの圧縮に伴って、封止部
形成領域３１Ａだけでなく圧着前の電線圧着部３２Ａに至るまで圧縮された変形が生じて
も、電線圧着部３２Ａには、電線先端部２００ａが既に配置されているため、電線圧着部
３２に配置した電線先端部２００ａによってその変形が長さ方向の後方側へ伝わることを
規制できるため、圧着前の電線圧着部３２Ａが型崩れすることを防ぐことができる。
【００７９】
　よって、圧縮工程、すなわち、電線圧着工程と封止部形成工程とを行う前に、電線挿入
工程を先に行うことにより、電線圧着工程を封止部形成工程の前、或いは後のいずれの段
階で行った場合においても、電線先端部２００ａを電線圧着部３２Ａに適切に挿入した状
態で圧着することができ、止水性に優れた圧着端子付き電線１を構成することができる。
【００８０】
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　また、上述した第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法のように、圧縮工程にお
いて電線圧着工程と封止部形成工程とを同時に行うことで、これら電線圧着工程と封止部
形成工程とのそれぞれの工程をずらして行う場合と比較して製造時間の短縮を図ることが
でき、圧着端子付き電線１をスムーズに製造することができる。
【００８１】
　さらに、上述したように、電線圧着工程と封止部形成工程とを同時に行うことで、電線
圧着部３２と封止部３１とのそれぞれを、正確に成形することができる。　
　詳しくは、特に、電線圧着工程と封止部形成工程とのうち一方の工程を行った後で他方
の工程を行った場合、一方の工程を行うに伴って、端子基材１００には加工硬化が生じる
。
【００８２】
　このため、一方の工程の後で行う他方の工程では、加工硬化が生じた状態での加工を強
いられるおそれがあり、所望の形状に加工することができないという難点が生じることに
なる。　
　例えば、封止部形成工程によって封止部形成領域３１Ａだけでなく、電線圧着部３２Ａ
に至るまで塑性変形するおそれがあり、この場合、塑性変形した電線圧着部３２Ａに対し
て、プレス成形型３００の電線圧着部プレス成形部３００ｂによってプレス成形すること
になる。そうすると、所望の形状の電線圧着部３２となるようにプレス成形することがで
きないことになる。
【００８３】
　これに対して、第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法によれば、電線圧着工程
と封止部形成工程とを同時に行うことで、これら工程のうち、後で行う他方の工程は、先
に行う一方の工程を行うに伴って生じた加工硬化の影響を受けることがなく、電線圧着部
３２と封止部３１とのそれぞれを、正確、且つ、スムーズに加工することができる。
【００８４】
　さらにまた、上述した第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法は、一枚の銅合金
条に対して上述した打ち抜き工程と曲げ工程と長手方向溶接工程と電線挿入工程と圧縮工
程をこの順で連続加工する製造方法であり、特にその製造過程における圧縮工程において
電線圧着工程と封止部形成工程とを同時に行うことで、封止部３１を形成するためのプレ
ス加工を別途、行うことなく封止部３１、及び、電線圧着部３２を形成できる。
【００８５】
　このため、第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法は、例えば、パイプの一端を
潰して圧着前の電線圧着部３２Ａを圧着する前に、先に封止部３１を形成する従来の製造
方法と比較して圧着端子付き電線１の生産性の向上を図ることができ、圧着端子付き電線
１を大量生産するうえで好適な製造方法であるといえる。
【００８６】
　また、上述した圧着端子付き電線１の製造方法によれば、電線挿入工程の前に、板状に
形成した板状端子基材１００ａを筒状に曲げて第１中間端子基材１００Ａを形成する曲げ
工程と、第１中間端子基材１００Ａを周方向において対向する対向端部同士１０１ａ，１
０１ａを長手方向Ｘに沿って溶接して第２中間端子基材１００Ｂを形成する長手方向溶接
工程とをこの順で行うことで、板状端子基材１００を第２中間端子基材１００Ｂとして容
易に形成することができる。
【００８７】
　具体的には、曲げ工程後において、第１中間端子基材１００Ａを周方向において対向す
る対向端部同士１０１ａ，１０１ａは長手方向Ｘに沿って平坦な平面上に沿って伸びる直
線状のラインとなる。　
　このため、長手方向溶接工程において、レーザー照射装置Ｆｗを用いてレーザー溶接す
る場合には、レーザー照射装置Ｆｗを長手方向Ｘに沿って一直線上にスライドさせながら
一対の対向端部同士１０１ａ，１０１ａを溶接することができるため、レーザーＬの焦点
を合わせるために、いちいちレーザー照射器Ｆｗ１を電線圧着部３２に対して接離する方
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向に動作させる必要がないため、スムーズに溶接することができる。
【００８８】
　また、第１中間端子基材１００Ａの対向端部同士１０１ａ，１０１ａを長手方向Ｘに沿
って溶接することにより、対向端部同士１０１ａ，１０１ａを強固に接合できるとともに
、周方向において隙間の無い電線圧着部３２Ａを構成することができるため、圧着状態に
おいて電線圧着部３２の内部に水分が浸入することを確実に防止できる。よって、強度に
優れた筒状端子基材１００を構成することができる。
【００８９】
　また、第１実施形態の圧着端子付き電線１の製造方法によれば、圧着前の電線圧着部３
２Ａから封止部形成領域３１Ａに亘って連続して形成するとともに、圧着前の電線圧着部
３２Ａに電線先端部２００ａを挿入可能な筒状の圧着部３０を備えた第２中間端子基材１
００Ｂを作成できる。
【００９０】
　さらに、電線挿入工程では、圧着前の導体先端部２０１ａが導体電線圧着部３２Ａに配
置した状態となるまで、電線先端部２００ａを電線圧着部３２Ａの長手方向Ｘの後方側か
ら挿入したため、電線先端部２００ａを電線圧着部３２Ａに挿入した状態で配置できる。
【００９１】
　さらに、このように、電線先端部２００ａを電線圧着部３２Ａに挿入することで、電線
先端部２００ａは電線圧着部３２Ａによって囲繞された状態となるため、電線圧着工程に
おいて、電線圧着部３２Ａを圧縮することによって導体先端部２０１ａに対してしっかり
と密着した状態で圧着することができる。
【００９２】
　その他にも、長手方向溶接工程では、溶接方法をファイバーレーザー溶接に設定したた
め、従来から行われている例えば、ろう付けによる溶接方法と比較して溶接に際しての労
力、時間を要さずにスムーズに溶接することができる。
【００９３】
　詳しくは、ろう付け方式の場合、第１中間端子基材１００Ａの電線圧着部３２の表面に
、図示しないが溶融したろうを溜めるための凹部を形成する必要がある。
【００９４】
　このように、ろう付けによる溶接方法の場合、第１中間端子基材１００Ａの電線圧着部
３２の表面にろう溜め用の凹部を形成する労力や、該凹部に注ぎ込むろうの量を調整する
必要がある。
【００９５】
　これに対して、ファイバーレーザー溶接の場合、上述したろう付け方式のようなろう溜
め用の凹部を形成する必要がないため、第１中間端子基材１００Ａの電線圧着部３２の周
方向において対向する対向端部同士１０１ａ，１０１ａに沿ってレーザー照射装置Ｆｗを
一直線上にスライドさせなるだけで容易に溶接することができる。
【００９６】
　さらに、溶接方法をファイバーレーザー溶接とすることにより、端子板厚を薄肉化する
ことで、圧着端子のコンパクト化、軽量化を図ることができる。
【００９７】
　詳しくは、ろう付け方式の場合、上述したように、第１中間端子基材１００Ａの電線圧
着部３２の表面にろう溜め用の凹部を形成する必要があるため、第１中間端子基材１００
Ａを肉厚に形成する必要がある。
【００９８】
　これに対して、ファイバーレーザー溶接の場合、上述したろう付け方式のように、電線
圧着部３２の表面にろう溜め用の凹部を形成する必要がないため、圧着端子１０を薄肉化
することができる。
【００９９】
　従って、ファイバーレーザー溶接の場合、端子板厚を薄肉化することで、圧着端子１０
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のコンパクト化、軽量化を図ることができる。
【０１００】
　具体的には、ろう付け方式の場合、端子表面にろう溜め用の凹部を形成する必要がある
ため、端子板厚が０．７ｍｍ以上４．２ｍｍ以下となるように形成する必要があった。
【０１０１】
　これに対して、ファイバーレーザー溶接で形成する場合、コンパクト化、軽量化の観点
と強度の観点を考慮して端子板厚が０．１ｍｍ以上０．４ｍｍ以下となるように形成する
ことができ、好ましくは０．２５ｍｍ程度の肉厚となるように形成することができる。
【０１０２】
　特に、端子板厚が０．４ｍｍ以下となるように形成することにより、コンパクト化、軽
量化が求められる自動車コネクタ用の端子として好適な圧着端子を構成することができる
。
【０１０３】
　また、溶接方法をファイバーレーザー溶接に設定したため、ろう付けによる溶接方法と
比較して溶接部分を隙間なく溶接でき、止水性の向上を図ることができる。
【０１０４】
　詳しくは、ろう付け方式の場合、第１中間端子基材１００Ａの表面にＳｎメッキ処理を
施した後に、ろう付けすることは、第１中間端子基材１００Ａの表面に対するろうの付着
具合が低下するなどの理由から不可能であった。
【０１０５】
　これに対して、ファイバーレーザー溶接の場合、第１中間端子基材１００Ａの表面にＳ
ｎメッキ処理を施した後にろう付けする必要がないため、Ｓｎメッキ処理後であっても、
ファイバーレーザー溶接が可能である。さらに、それどころか第１中間端子基材１００Ａ
の表面に施したＳｎメッキ部を、元々、レーザー波長に対しての反射率や透過率が高い第
１中間端子基材１００Ａの表面の反射率や透過率を抑えるために光を吸収する吸光材とし
て作用させることができる。
【０１０６】
　これにより、第１中間端子基材１００Ａの表面に対するレーザーＬの吸光率を高め、第
１中間端子基材１００Ａの電線圧着部３２の対向端部同士１０１ａ，１０１ａを強溶接部
分を隙間なく溶接でき、止水性の向上を図ることができる。
【０１０７】
　以下では、他の実施形態における圧着端子付き電線１Ｐａ，１Ｐｂ、及びその製造方法
について説明する。　
　但し、以下で説明する圧着端子付き電線１Ｐａ，１Ｐｂ、及びその製造方法の構成のう
ち、上述した第１実施形態における圧着端子付き電線１、及びその製造方法と同様の構成
については、同一の符号を付して、その説明を省略する。
【０１０８】
　（第２実施形態）
　図７は第２実施形態の雌型圧着端子付き電線１Ｐａの電線先端部２００ａ、及びその後
方部分の縦断面図であり、詳しくは、図７（ａ）は第２実施形態の雌型圧着端子付き電線
１Ｐａの図６（ｂ）に相当する図であり、図７（ｂ）は図７（ａ）のＣ－Ｃ線端面図であ
り、図７（ｃ）は図７（ａ）のＤ－Ｄ線端面図である。
【０１０９】
　第２実施形態の圧着端子付き電線１Ｐａは、図７（ａ），（ｂ），（ｃ）に示すように
、封止部３１と被覆圧着部３４とのそれぞれにおいて絶縁樹脂７０を備えた構成である。
【０１１０】
　ここで、封止部３１の側に備えた絶縁樹脂７０を封止部側樹脂形成部７１に設定すると
ともに、被覆圧着部３４の側に備えた絶縁樹脂７０を被覆圧着部側樹脂形成部７２に設定
する。
【０１１１】
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　被覆圧着部側樹脂形成部７２は、図７（ｂ）に示すように、径方向において被覆先端部
２０２ａと被覆圧着部３４との間に介在する樹脂層である。　
　封止部側樹脂形成部７１は、図７（ｃ）に示すように、封止部３１において端子基材１
００の一部が互いに対向する間に介在する樹脂層である。
【０１１２】
　第２実施形態の圧着端子付き電線１Ｐａは以下の製造方法により製造することができる
。　
　封止部側樹脂形成部７１は、遅くとも前記封止部形成工程を行う前に、好ましくは、長
手方向溶接工程と電線挿入工程とを行う間に、封止側樹脂配置工程を行っておき、その後
、電線挿入工程と電線圧着工程を行うことで形成する。　
　ここで、封止側樹脂配置工程は、図８（ａ）に示すように、前記封止部３１に、圧縮前
の圧縮部３０Ａにおける封止部形成領域３１Ａの内面に樹脂を塗布しておく工程である。
【０１１３】
　一方、被覆圧着部側樹脂形成部７２は、遅くとも電線圧着工程を行う前に、好ましくは
、長手方向溶接工程と電線挿入工程とを行う間に、被覆側樹脂配置工程を行っておき、そ
の後、電線挿入工程と電線圧着工程を行うことで形成する。　
　ここで、被覆側樹脂配置工程は、図８（ａ）に示すように、圧縮前の圧縮部３０Ａにお
ける被覆圧着部３４Ａの内面に樹脂を塗布しておく工程である。
【０１１４】
　第２実施形態の圧着端子付き電線１Ｐａ、及び、その製造方法によれば、以下の作用効
果を奏することができる。
【０１１５】
　上述したように、圧着工程の前に、封止側樹脂配置工程を行うことで、封止部形成領域
３１Ａに封止部３１を形成した状態において、封止部３１の内部に樹脂を充填させること
ができる。　
　よって、図７（ａ），（ｂ）に示すように、封止部３１の内部に隙間が残留することが
なく、特に、圧着端子付き電線１Ｐａの圧縮部３０の長手方向Ｘの前方側の封止部３１か
ら電線圧着部３２の内部に水分が浸入することを防ぐことができ、優れた止水性能を得る
ことができる。
【０１１６】
　さらに、前記圧着工程の前に、被覆側樹脂配置工程を行うことで、図７（ａ），（ｃ）
に示すように、圧着状態の被覆圧着部３４と被覆先端部２０２ａとの間に樹脂を充填させ
ることができる。　
　よって、特に、圧着端子付き電線１Ｐａの圧縮部３０の長手方向Ｘの後方側、すなわち
、被覆圧着部３４と被覆先端部２０２ａとの間を通じて電線圧着部３２の内部に水分が浸
入することを防ぐことができ、優れた止水性能を得ることができる。
【０１１７】
　なお、圧着端子付き電線１Ｐａは、第２実施形態のように、封止部側樹脂形成部７１と
被覆圧着部側樹脂形成部７２との双方を備えた構成に限らず、いずれか一方で形成しても
よい。さらに、被覆側樹脂配置工程では、被覆圧着部３４における内面に樹脂を塗布する
に限らず、図８（ｂ）に示すように、被覆先端部２０２ａの外面に樹脂を塗布してもよく
、被覆圧着部３４における内面と被覆先端部２０２ａの外面との双方に樹脂７０を塗布し
てもよい。
【０１１８】
　また、封止側樹脂配置工程、或いは被覆側樹脂配置工程との後に行う圧縮工程において
、封止部形成工程と電線圧着工程とを同時に行うことで、プレス成形型３００の押圧に伴
って、塗布した樹脂７０が封止部形成領域３１Ａから電線圧着部３２の側へ、或いは、被
覆圧着部３４から導体圧着部３３の側へ偏ることがなく、隙間のない止水性の高い封止部
３１、電線圧着部３２を形成することができる。
【０１１９】
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　（第３実施形態）
　図９は第３実施形態の圧着端子付き電線１Ｐｂを示す断面図である。　
　図９に示すように、第３実施形態の圧着端子付き電線１Ｐｂは、封止部３１Ａに、幅方
向溶接部８０を形成している。
【０１２０】
　幅方向溶接部８０は、長手方向溶接部４１と略直角で公差するように、封止部３１の幅
方向の略全長に亘って形成している。　
　幅方向溶接部８０は、封止部形成工程の後に、幅方向溶接工程を行うことで形成するこ
とができる。
【０１２１】
　幅方向溶接工程は、略平板状に変形した封止部３１の幅方向の一端側から他端側へ長手
方向溶接部４１を跨ぐようにしてファイバーレーザー溶接を直線状に照射することで、幅
方向溶接部８０を封止部３１に形成することができる。但し、幅方向の中間部分から幅方
向の一端側へ移動し、該一端側から他端側へ移動するなど、レーザーＬを照射する際の軌
道は特に限定しない。
【０１２２】
　上述した製造方法によれば、封止部３１に幅方向溶接部８０を形成することによって、
封止部３１を長手方向Ｘにおいて確実に塞ぐことができ、長手方向Ｘの前方側から電線圧
着部３２の内部への水分の浸入を確実に防ぐことができる。
【０１２３】
　また、上述の説明では、長手方向溶接部４１を形成した後、封止部３１を形成して幅方
向溶接部８０を形成したが、圧縮工程の後で、長手方向溶接部４１と幅方向溶接部８０と
を連続し、一筆書きのように溶接してもよく、また、幅方向溶接部８０は、１本に限らず
２本であってもよい。
【０１２４】
　さらにまた、幅方向溶接部８０を形成した第３実施形態の圧着端子付き電線１は、封止
部側樹脂形成部７１と被覆圧着部側樹脂形成部７２とのうち、少なくともいずれか一方を
備えた構成であってもよい。
【０１２５】
　この発明の電線圧着部は、この実施形態の導体電線圧着部３２に対応し、以下同様に、
導体は、アルミニウム芯線２０１に対応し、
接続構造体は、圧着端子付き電線１，１Ｐａ，１Ｐｂに対応し、
板材は、第１中間端子基材、又は第２中間端子基材に対応するも、この発明は、上述した
実施形態に限らず、この発明は、上述した実施形態に限らず、その他にも様々な実施形態
で形成することができる。
【符号の説明】
【０１２６】
　１，１Ｐａ，１Ｐｂ…圧着端子付き電線
　１０…雌型圧着端子
　３０Ａ…圧縮部
　３０Ａ…圧縮前の圧縮部
　３１…封止部
　３１Ａ…封止部形成領域
　３２…電線圧着部
　３３…導体圧着部
　３４…被覆圧着部
　７０…絶縁樹脂
　７１…封止部側樹脂形成部
　７２…被覆圧着部側樹脂形成部
　１００…端子基材
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　１００Ａ…第１中間端子基材
　１００Ｂ…第２中間端子基材
　２００…被覆電線
　２００ａ…電線先端部
　２０１…アルミニウム芯線
　２０１ａ…導体先端部
　２０２…絶縁被覆
　２０２ａ…被覆先端部
　３００…プレス成形型
　Ｘ…長手方向

【図１】 【図２】
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【図９】
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