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(57)【要約】
【課題】ステータの寸法精度をより簡単に高め、かつ、
磁気回路への影響をできるだけ小さく抑えた電動機を提
供する。
【解決手段】ステータコアの各セグメント３２の間に、
開き角θの総和が３６０°よりも大きくなるＶ字状の切
欠部を設けて直線状に一連となって形成されたステータ
コアを環状に折り曲げて端部同士を連結するにあたって
、まず、各セグメントのティース面を円柱状をなす座金
１００に押し当てながら環状に折り曲げて第１の芯出し
を行い、次に、環状化されたステータコアを、インシュ
レータ成型金型の円柱状をなす第１の芯金に沿って挿入
して第２の芯出しを行い、さらに、樹脂モールド用イン
サート成型金型内の円柱状をなす第２の芯金に沿って挿
入して第３の芯出しを行うことにより、ステータコアの
ティース面の真円度を高める。
【選択図】図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　回転出力軸を有するロータと、上記ロータの外周に同軸的に配置されるステータとを含
み、上記ステータは、環状に形成されたヨークの内周面から上記ロータに向かって複数の
ティースが突設されたステータコアを備え、上記ステータコアは、上記ティースを備えた
複数のセグメントが直線状に一列となって形成されており、
　上記ステータコアの上記各セグメントの間には、上記ステータコアを環状に折り曲げる
際に、隣接する上記セグメント同士が干渉しないようにするための切欠部が設けられてお
り、上記各切欠部は、切欠幅が外径側から内径側にかけて漸次広がるほぼＶ字状に形成さ
れており、上記各切欠部の開き角θの総和が３６０°より大きくなるように設計されてい
る上記ステータコアを環状に折り曲げて端部同士を連結してなる電動機の製造方法におい
て、
　上記ステータコアの直線状に連結された上記各セグメントのティース面を円柱状をなす
座金に押し当てながら環状に折り曲げる第１工程と、
　上記ステータコアの両端を係止する第２工程と、
　上記第１工程および上記第２工程を経て環状化された上記ステータコアを、インシュレ
ータ成型金型内に設けられている円柱状をなす第１の芯金に沿って挿入し、上記各ティー
スにインシュレータを一体的に形成する第３工程と、
　上記インシュレータが形成された各ティースに巻線を施す第４工程と、
　上記巻線が施されたステータコアを、インサート成型金型内に設けられている円柱状を
なす第２の芯金に沿って挿入し、上記ティース面を除く上記ステータコア全体を樹脂で覆
う第５工程と、
を備えていることを特徴とする電動機の製造方法。
【請求項２】
　上記ステータコアの両端には、凸部とかしめにより上記凸部に係止される凹部とを含む
凹凸嵌合よりなる連結手段が設けられており、上記第２工程で、上記ステータコアの両端
が上記連結手段の凹凸嵌合により係止されることを特徴とする請求項１に記載の電動機の
製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、インナーロータ型電動機およびその製造方法に関し、さらに詳しく言えば、
ステータの寸法精度を上げて、より高効率な電動機を製造する技術に関する。
【背景技術】
【０００２】
　インナーロータ型電動機のステータは、環状に形成されたヨークの内周面から複数のテ
ィースがロータの磁極面に向かって突設されたステータコアを有し、そのステータコアの
ティースの外周にインシュレータ（絶縁体）を介してコイルが巻回されている。
【０００３】
　ステータコアの成形方法の一例としては、電磁鋼板をヨークとティースとをあらかじめ
一体に成形した環状シートコアを出力軸の軸線方向に沿って積層させて形成する方法と、
コアとティースをセグメント毎に直線状に連結した状態で打ち抜いた直線シートコア（ス
トレートコア）を積層し、その端部同士を環状に折り曲げて連結する方法などがある。
【０００４】
　前者は、打抜工程と積層工程の２工程でステータを成形することができる反面、打抜工
程でステータの内側部分も同時に電磁鋼板から打ち抜くため、抜きに無駄な部分が多く発
生してしまう。これに対して、後者はこうした無駄な抜きが少ないため、生産効率が高い
。
【０００５】
　例えば、特許文献１に記載された発明では、ストレートコアを環状に折り曲げるため、
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各セグメントのヨーク間にＶ字状の切欠部を形成している。この切欠部を設けたことによ
り、ストレートコアに係る変形応力が切欠部に集中するため、より小さい加工応力での変
形が可能となり、かつ、磁気回路性能も良好となる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開平９－３０８１４３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、従来のストレートコア型のステータの成形方法には、次のような問題が
あった。すなわち、特許文献１に記載された切欠部は、環状に成形したときに切欠部の隙
間が０となるように、ティースの数をαとしたとき、切欠部の開き角が（３６０／α）と
なるように設計されているが、実際には折曲加工時に切欠部の付け根側の端面が接触し、
そこに応力歪が加わるため、多少なりとも磁気回路に影響が出る。
【０００８】
　また、特許文献１に記載のストレートコアは、切欠部の２つの側壁面を付き合わせるこ
とにより、環状に形成したときの寸法精度（ティース面の真円の度合い）を上げるように
しているため、ストレートコアの打抜精度と、積層精度を高く設定しなくてはならず、高
度な生産管理が必要であった。
【０００９】
　寸法精度が悪い、すなわち真円の度合いが低いと、モータの磁気回路に影響を与え、エ
ネルギー変換効率が悪くなるばかりでなく、振動や共振などによってモータの動作時にノ
イズなどを発生させる原因となる。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　そこで、本発明は上述した課題を解決するためになされたものであって、その目的は、
ストレートコアを環状に折り曲げる工程を容易にしつつ、ステータの寸法精度をより簡単
に高めることができ、かつ、磁気回路への影響をできるだけ小さく抑えた電動機を提供す
ることにある。
【００１１】
　上述した目的を達成するため、本発明は、回転出力軸を有するロータと、上記ロータの
外周に同軸的に配置されるステータとを含み、上記ステータは、環状に形成されたヨーク
の内周面から上記ロータに向かって複数のティースが突設されたステータコアを備え、上
記ステータコアは、上記ティースを備えた複数のセグメントが直線状に一列となって形成
されており、上記ステータコアの上記各セグメントの間には、上記ステータコアを環状に
折り曲げる際に、隣接する上記セグメント同士が干渉しないようにするための切欠部が設
けられており、上記各切欠部は、切欠幅が外径側から内径側にかけて漸次広がるほぼＶ字
状に形成されており、上記各切欠部の開き角θの総和が３６０°より大きくなるように設
計されている上記ステータコアを環状に折り曲げて端部同士を連結してなる電動機の製造
方法において、
　上記ステータコアの直線状に連結された上記各セグメントのティース面を円柱状をなす
座金に押し当てながら環状に折り曲げる第１工程と、
　上記ステータコアの両端を係止する第２工程と、
　上記第１工程および上記第２工程を経て環状化された上記ステータコアを、インシュレ
ータ成型金型内に設けられている円柱状をなす第１の芯金に沿って挿入し、上記各ティー
スにインシュレータを一体的に形成する第３工程と、
　上記インシュレータが形成された各ティースに巻線を施す第４工程と、
　上記巻線が施されたステータコアを、インサート成型金型内に設けられている円柱状を
なす第２の芯金に沿って挿入し、上記ティース面を除く上記ステータコア全体を樹脂で覆
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う第５工程と、
を備えていることを特徴としている。
【００１２】
　本発明の好ましい態様によると、上記ステータコアの両端には、凸部とかしめにより上
記凸部に係止される凹部とを含む凹凸嵌合よりなる連結手段が設けられており、上記第２
工程で、上記ステータコアの両端が上記連結手段の凹凸嵌合により係止される。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、まず、第１工程でステータコアの直線状に連結された各セグメントの
ティース面を円柱状をなす座金に押し当てながら環状に折り曲げることにより第１の芯出
しが行われ、
　次に、第２工程でステータコアの両端を係止して環状化したステータコアを、第３工程
でインシュレータ成形金型内に設けられている円柱状をなす第１の芯金に沿って挿入する
ことにより第２の芯出しが行われ、
　さらに、第４工程で巻線を施したのち、第５工程でインサート成型金型内に設けられて
いる円柱状をなす第２の芯金に沿って挿入して、インサート成型する際の樹脂の封入圧力
にてティース面が第２の芯金に押し付けられることにより第３の芯出しが行われ、このよ
うにして行われる第１，第２および第３の芯出しにより、ステータコアのティース面の真
円度合いをより一層高めることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本発明の一実施形態に係る電動機の要部断面図。
【図２】（ａ）環状に折り曲げられたステータコアの正面図、（ｂ）環状に形成する前の
ストレートコアの正面図。
【図３】ステータコアの部分拡大正面図。
【図４】（ａ）（ｂ）ステータコアの左端と右端をそれぞれ拡大する拡大正面図、（ｃ）
端部同士を連結した状態の部分拡大図。
【図５】ステータの切欠部の隙間とエネルギー損失との関係を表すグラフ。
【図６】ストレートコアを環状に成形するステータコア折曲工程を説明する説明図。
【図７】ステータコアにインシュレータを成形するインシュレータ取付工程を説明する説
明図。
【図８】ステータコアを樹脂で一体化するインサート成形工程を説明する説明図。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　次に、本発明の実施形態について、図面を参照しながら説明するが、本発明はこの限り
ではない。図１は、本発明の一実施形態に係る電動機の要部断面図であり、図２（ａ）は
環状に折り曲げられたステーコアの正面図であり、図２（ｂ）は環状に形成する前のスト
レートコアの正面図である。
【００１６】
　図３は、ステータコアの部分拡大正面図であり、図４（ａ）および（ｂ）はステータコ
アの左右両端をそれぞれ拡大する拡大正面図であり、図４（ｃ）は、端部同士を連結した
状態の部分拡大図である。図５は、ステータの切欠部の隙間とエネルギー損失との関係を
表すグラフ。
【００１７】
　図６はストレートコアを環状に成形するステータコア折曲工程を説明する説明図であり
、図７はステータコアにインシュレータを成形するインシュレータ取付工程を説明する説
明図であり、図８はステータコアを樹脂で一体化するインサート成形工程を説明する説明
図である。
【００１８】
　図１に示すように、この電動機（モータ）１は、回転出力軸２１を有するロータ２と、
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同ロータ２の外周に同軸的に配置されるステータ３とを含むインナーロータ型の電動機で
ある。本発明において、ロータ２は、永久磁石付きのロータであってもよいし、それ以外
のロータ、例えばかご形や巻線型などインナーロータ型のロータの基本構成を備えていれ
ばよく、その具体的な構成は任意であってよい。
【００１９】
　図２（ａ）を併せて参照して、ステータ３は、環状に形成されたヨーク３１と、ヨーク
３１の内周面側からロータ２の磁極面に向かって複数のティース（磁極歯）３２ａ～３２
ｌが突設されたステータコア３０を備えている。この例において、ティース３２ａ～３２
ｌは、誘導電動機が６極であることから２×６＝１２個設けられているが、ティース３２
ａ～３２ｌの数は仕様により任意である。
【００２０】
　ステータ３はコイル４が巻回されたのち、全体をインサート成形によって樹脂５で一体
化されている。
【００２１】
　各ティース３２ａ～３２ｌは、先端のティース面３２１を残して、その外周がインシュ
レータ３３によって覆われている。この例において、インシュレータ３３は、合成樹脂製
の絶縁体からなり、インサート成形によってティース３２ａ～３２ｌに一体的に形成され
ている。
【００２２】
　この例において、インシュレータ３３は各ティース３２ａ～３２ｌにインサート成形に
よって一体的に形成されているが、別体であってもよい。例えば、軸方向に２分割された
２つのインシュレータメンバーでティース３２ａ～３２ｌを上下から挟むようにして取り
付けるものであってもよい。
【００２３】
　このインシュレータ３３を介して各ティース３２ａ～３２ｌには、コイル４が巻回され
ており、コイル４は所定の結線パターンで結線されている。本発明において、コイル４の
結線パターンは任意であり、主巻線や補助巻線、減速巻線などの巻回順序や結線は仕様に
応じて任意に選択されてよい。
【００２４】
　図２（ｂ）に示すように、ステータコア３０は、ヨーク３１と各ティース３２ａ～３２
ｌがセグメント毎に直線状に連結された状態で電磁鋼板から打ち抜くと同時に積層された
ストレートコア構造である。ヨーク３１と各ティース３２ａ～３２ｌの一部には、電磁鋼
板を積層する際に、電磁鋼板を互いに係着しておくための半抜き孔３４が設けられている
。
【００２５】
　図３に示すように、ステータコア３０の各セグメント間（この例では、ティース３２ｂ
とティース３２ｃ）には、ステータコア３０を環状に折り曲げる際に、折り曲げやすくす
るための切欠部３５が設けられている。
【００２６】
　なお、この例において、ステータコア３０は、１本のストレートコアが環状に折り曲げ
られているが、ステータコア３０は分割されていてもよい。すなわち、例えば３セグメン
トを１つとする棒状に形成されたステータコアメンバを複数用意し、それらを直線状に配
置して連結したものでもよい。なお、この場合には、コアメンバの連結端には、後述する
ノッチ３５３は設けられなくてよい。
【００２７】
　切欠部３５は、外径側から内径側に向かってその開口幅が漸次大きくなる、Ｖ字状（図
３では逆Ｖ字状）に形成されている。切欠部３５の付け根部（切欠部３５の側壁面３５１
，３５２の付け根）には、ティース２２ｂとティース３２ｃを折り曲げた際に、その加工
応力を連結部に集中させるためのノッチ３５３が設けられている。
【００２８】
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　ノッチ３５３は、側壁面３５１，３５２にかけて円弧状に切り欠かれた切欠凹部からな
り、このノッチ３５３によってセグメント間の連結部に変形応力が集中するため、より小
さな加工応力で変形させることができるばかりでなく、ノッチ３５３を円弧状に形成した
ことで、より均一に変形させることができる。
【００２９】
　切欠部３５は、その各開き角θの総和３６０°よりも大きくなるように設計されている
。すなわち、この実施形態においては、ティースの数は１２であり、各開き角θが３０°
よりも大きくなるように設けられている。
【００３０】
　この例において、開き角θは全ての切欠部３５において３０°となるように設計されて
いるが、開き角θは、例えば３０°や３５°など切欠部３５毎に可変であってもよく、各
開き角θの総和が３６０°よりも大きければ、これら変形例も本発明に含まれる。
【００３１】
　すなわち、切欠部３５を介して各ティース３２ａ～３２ｌを環状に折り曲げていった際
に、各切欠部３５の両側壁面３５１，３５２の間に微少な隙間が形成されることが好まし
い。
【００３２】
　開き角θを大きく取ることにより、ストレートコア構造のステータコア３０を環状に折
り曲げる作業が容易になる。すなわち、ステータコア３０を折り曲げてゆく場合、各セグ
メント間の連結部上の折曲支点を中心に折り曲げてゆくが、折曲支点にバラツキがあると
、従来のストレートコア構造では、切欠部の側壁面は平行に当接せず、環状に折り曲げる
ことができなくなる場合がある。
【００３３】
　これに対し、本発明の場合は、開き角θが大きく取られているので、折曲支点位置のバ
ラツキを上記隙間で吸収できる。したがって、ストレートコアを容易に環状に折り曲げる
ことが可能となる。
【００３４】
　より好ましい態様として、隙間は０μｍ≦Ｇ≦１００μｍの範囲内であることが好まし
い。これによれば、磁気回路に与える影響を小さくできるため、エネルギー変換効率の低
下を防ぐことができる。
【００３５】
　すなわち、図５に示すように、隙間とエネルギー損失の関係は反比例の関係であるため
、隙間Ｇが小さければ小さいほどエネルギー損失は小さくはなるが、隙間Gが０μｍの場
合は、加工時に側壁面同士が接触して加工歪みが蓄積して、磁気回路に影響を与えるおそ
れがある。隙間Gが１００μｍよりも大き過ぎた場合は、図５に示すように、磁気回路に
与える影響が大きく、エネルギー変換効率が低下するおそれがある。
【００３６】
　次に、図４（ａ）～（ｃ）を参照して、ステータコア３０の両端には、ステータコア３
０を環状に折り曲げた状態で連結するための連結手段３６が設けられている。連結手段３
６は、ステータの一方の端部（この例ではティース３２ａ）に設けられた係止凸部３６１
と、他方の端部（この例ではティース３２ｌ）に設けられた係止凹部３６２とを備えてい
る。
【００３７】
　係止凸部３６１は、ステータコア３０のヨーク３１の側端部から突設されており、係止
凹部３６２によって係合されるように鉤状に形成されている。係止凹部３６２は、係止凸
部３６１を上下方向（半径方向）から挟み込んで支持する上下一対のクランプアーム３６
２ａ，３６２ｂを備えている。
【００３８】
　一方のクランプアーム３６２ｂは、図４（ｂ）に示すようにストレート状態において、
開いた状態で形成されている。したがって、ステータコア３０を環状に折り曲げて、係止
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凸部３６１がクランプアーム３６２ａを合致させたのち、開いたクランプアーム３６２ｂ
をカシメて閉じることにより、図４（ｃ）に示すように、係止凸部３６１と係止凹部３６
２とが係合されるようになっている。
【００３９】
　次に、図６～図８を参照して、ステータ３の組立手順の一例について説明する。なお、
ステータコア３０は、あらかじめ所定の打抜工程を経て打ち抜かれた電磁鋼板を多数積層
したストレート状に形成されているものとする。
【００４０】
　まず、ストレート状に形成されたステータコア３０を環状に折り曲げる。図６に示すよ
うに、円柱状に形成された所定の折曲成形機に取り付けられた座金１００を用いてステー
タコア３０を折曲加工する（ステータコア折曲工程）。
【００４１】
　座金１００は、図示しない駆動手段によって回転駆動される円柱状を呈し、外周面には
、ステータコア３０の各ティース３２ａ～３２ｌの先端部が係合される係合凹部１１０が
ティース３２ａ～３２ｌの数と同じ数、この例では１２カ所設けられている。
【００４２】
　各係合凹部１１０は、ティース面２３１に沿って形状的に合致するように形成された円
弧状のガイド面１２０と、各ティース３２ａ～３２ｌの側端面を狭持する一対のガイドリ
ブ１３０，１３０とを備えている。
【００４３】
　係合凹部１１０にステータコア３０の一端側、この例では右端のティース３２ｌから順
次合致させるゆきながら、座金１００を回転させてゆくことにより、ステータコア３０は
回転に伴って徐々に環状に折り曲げられてゆく。
【００４４】
　図６において図示されてはいないが、折曲形成装置には、折曲加工時にステータコア３
０が暴れたり、位置ずれしないようにするために、ステータ３の外周面を押さえるための
固定手段が設けられていることが好ましい。固定手段の構成については任意である。
【００４５】
　このステータコア折曲工程は、ステータコア３０を折り曲げる際にティース３２ａ～３
２ｌのティース面３２１をガイド面１２０に押し当てることにより、ステータコア３０の
寸法精度（真円度：ティース面の真円の度合い）を高める第１芯出し工程を兼ねている。
【００４６】
　上述したように本発明のステータコア３０は、開き角θが大きく環状に折り曲げる作業
が容易である。また、ステータコア３０の各切欠部３５は、環状に折り曲げた状態におい
ても微少な隙間を備えているため、ステータコア３０は変形しやすい構造となる。したが
って、ティース面２３１とガイド面１２０を高精度で合致させることができるため、ステ
ータ３のティース面２３１の真円の度合いを高めることができる。
【００４７】
　これによれば、従来のように切欠部３５の側壁面３５１，３５２を当接させて寸法精度
を出した場合と比べ、開き角θや折曲の支点位置のバラツキが生じても、ティース面２３
１とガイド面１２０を合致させて、各ティース３２ａ～３２ｌに生じた全体的な歪みを除
くので、より寸法精度を高めることができる。
【００４８】
　ステータコア折曲工程によってステータコア３０を環状に折り曲げたのち、連結手段３
６０を介して、ステータコア３０の両端を係止することにより、ステータコア３０は環状
に形成された状態となる。
【００４９】
　なお、ステータコア折曲工程は、上述した座金１００の係合凹部を有さなくてもよい。
また、後述するインサート成形工程で真円の度合いを規定値以上に高めることができれば
、ステータコア折曲工程における座金１００を用いた精度出しを行わなくてもよい。
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【００５０】
　次に、インサート成形によってステータコア３０の各ティース３２ａ～３２ｌの外周に
インシュレータ３３を一体的に形成する（インシュレータ取付工程）。図７に示すように
、インシュレータ取付工程は、インサート成型装置に設けられた金型（ともに図示しない
）内に設けられた円筒状の芯金２００に沿ってステータコア３０を挿入し、各ティース３
２ａ～３２ｌの外周面をインシュレータ３３で一体的に覆う。このときステータコア３０
は、金型内でティース面２３１とバックヨーク３１の外周とが支持された状態で保持され
る。
【００５１】
　芯金２００は、図示しない金型内に突設された円柱状を呈し、その表面がガイド面とし
てステータコア３０の各ティース面３２１に沿って合致するようになっている。すなわち
、芯金２００に沿って環状ステータコア３０を金型内に挿入したのち、樹脂を金型内に流
し込んでインサート成形することにより、各ティース３２ａ～３２ｌがティース面３２１
とバックヨーク３１の外周を残してインシュレータ３３が装着される。
【００５２】
　このインシュレータ取付工程は、ステータコア３０のティース面３２１を芯金２００の
外周面に嵌合させることにより、ステータコア３０の寸法精度をさらに高める第２芯出し
工程を兼ねている。
【００５３】
　すなわち、芯金２００の外周面の真円度合を高めておくことにより、ティース面３２１
に対する真円度合が上がるため、インシュレータの取付けと同時に、ステータコア３０自
体の寸法精度をさらに向上させることができる。
【００５４】
　インシュレータ３３をステータコア３０に組み込んだのち、各ティース３２ａ～３２ｌ
には、図示しないコイル巻回装置により巻線が取り付けられたのち、所定の結線パターン
で結線される。しかるのち、ステータ３は、インサート成形によって合成樹脂とともに一
体化される（インサート成形工程）。
【００５５】
　図８に示すように、インサート成形工程は、インサート成型装置に設けられた金型（と
もに図示しない）内の芯金３００に沿ってインシュレータ３３および巻線４が装着された
ステータ３を挿入し、ステータ３全体を樹脂で覆う工程である。
【００５６】
　芯金３００は、図示しない金型内に突設された円柱状を呈し、表面がガイド面としてス
テータ３の各ティース面３２１に沿って合致するようになっている。芯金３００は、上述
したインシュレータ取付工程の芯金２００とほぼ同じ構成からなる。
【００５７】
　すなわち、芯金３００に沿ってステータ３を金型内に挿入したのち、樹脂を金型内に流
し込んでインサート成形することにより、ティース面３２１を残してステータ３の全体に
樹脂５が一体的に成形される。
【００５８】
　このとき、金型内に流し込まれる樹脂の封入圧力により、ステータコア３０の外周が内
径側に押される。この押圧力により、ティース面３２１は芯金３００の外周面に押し付け
られて、ステータティース面の真円度合がさらに高められることになる。つまり、インサ
ート成形工程は、ステータ３の寸法精度（ステータティース面の真円度合）を高める最終
工程を兼ねている。
【００５９】
　本実施例では、以上の各工程を経てステータ３が完成するが、ストレート状態のステー
タコア３０にインシュレータを一体または別体に形成して、巻線を巻回したのちに環状に
折り曲げる場合に適用されてもよい。この場合、巻線の線積率をさらに向上できる。
【００６０】
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　また、本実施形態において、ステータコア３０の各セグメントにはティース３２ａ～３
２ｌがそれぞれ設けられているが、一部のセグメントにティースが設けられていないタイ
プのステータコアに本発明が適用されていてもよい。
【００６１】
　このように本発明によれば、開き角θを大きくすることにより、折曲支点にバラツキが
あっても、ストレートコアを容易に環状化できるとともに、ステータ３の各切欠部３５に
微少な隙間を備えているため、ステータコア３０が変形しやすく、ティース面３２１を芯
金に簡単に押し付けることができるので、ステータ３の高い寸法精度を簡単に出すことが
できる。
【符号の説明】
【００６２】
　１　電動機（モータ）
　２　ロータ
　３　ステータ
　３０　ステータコア
　３１　ヨーク
　３２ａ～３２ｌ　ティース
　３２１　ティース面
　３３　インシュレータ
　３４　半抜き孔
　３５　切欠部
　３５１，３５２　側壁面
　３５３　ノッチ
　３６　連結手段
　３６１　係止凸部
　３６２　係止凹部
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