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(57)【要約】
【課題】保持器を製造する設備を、帯材及びそれを加工
した成形材の送り方向に短くし、その設置スペースを減
らす。
【解決手段】　帯材１０を素材として、一対の環状形成
部１１，１１と、転動体を収容するポケット１２を形成
するように前記一対の環状形成部１１，１１を連結する
複数の柱部１３とを形成して長手状の成形材２０と成し
、前記成形材２０の長手方向両端部２１，２１を接合し
て環状とする打ち抜き保持器の製造方法において、前記
成形材２０の両端２１，２１を接合する前の状態で、そ
の成形材２０の長手方向を前記帯材１０の送り方向に直
交する方向に配し、前記帯材１０を前記送り方向へ順次
送りながら前記成形材２０を順送成形する打ち抜き保持
器の製造方法を採用した。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　帯材（１０）を素材として、一対の環状形成部（１１，１１）と、転動体を収容するポ
ケット（１２）を形成するように前記一対の環状形成部（１１，１１）を連結する複数の
柱部（１３）とを形成して長手状の成形材（２０）と成し、前記成形材（２０）の長手方
向両端部（２１，２１）を接合して環状とする打ち抜き保持器の製造方法において、
　前記成形材（２０）の両端（２１，２１）を接合する前の状態で、その成形材（２０）
の長手方向を前記帯材（１０）の送り方向に直交する方向に配し、前記帯材（１０）を前
記送り方向へ順次送りながら前記成形材（２０）を順送成形することを特徴とする打ち抜
き保持器の製造方法。
【請求項２】
　前記帯材（１０）を、前記送り方向に隣り合う前記成形材（２０，２０）同士をその成
形材（２０，２０）間を結ぶサン（１４）を残して分離し、前記成形材（２０）の長手方
向両端部（２１，２１）に接合部（１５，１６）を成形するカット工程（Ａ）と、前記成
形材（２０）の長手方向に沿って凹部（１７）を成形する成形工程（Ｂ）と、前記ポケッ
ト（１２）を打ち抜くポケット成形工程（Ｃ）と、前記成形材（２０）を環状に曲げる曲
げ工程（Ｄ）と、前記成形材（２０）の長手方向両端部（２１，２１）を接合する接合工
程（Ｅ）と、前記サン（１４）の切断により前記成形材（２０）を前記送り方向に隣り合
う他の成形材（２０）から切り離す切離工程（Ｆ）とを備える請求項1に記載の打ち抜き
保持器の製造方法。
【請求項３】
　前記切離工程（Ｆ）は、前記曲げ工程（Ｄ）と前記接合工程（Ｅ）との間に行われるこ
とを特徴とする請求項２に記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項４】
　前記切離工程（Ｆ）は、前記曲げ工程（Ｄ）よりも前に行われることを特徴とする請求
項２に記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項５】
　前記帯材（１０）を、前記送り方向に隣り合う前記成形材（２０，２０）同士をその成
形材（２０，２０）間を結ぶサン（１４）を残して分離し、前記成形材（２０）の長手方
向両端部（２１，２１）に接合部（１５，１６）を成形するカット工程（Ａ）と、前記成
形材（２０）の長手方向に沿って凹部（１７）を成形する成形工程（Ｂ）と、前記ポケッ
ト（１２）を打ち抜くポケット成形工程（Ｃ）と、前記成形材（２０）を環状に曲げる曲
げ工程（Ｄ）と、前記成形材（２０）の長手方向両端部（２１，２１）を接合する接合工
程（Ｅ）までを、前記サン（１４）で前記送り方向に隣り合う前記成形材（２０，２０）
同士が繋がった状態で順送成形することを特徴とする請求項１に記載の打ち抜き保持器の
製造方法。
【請求項６】
　前記カット工程（Ａ）、前記成形工程（Ｂ）及び前記ポケット成形工程（Ｃ）の中から
選択される複数の工程を、一回のプレスで同時に行うことを特徴とする請求項２乃至５の
いずれか一つに記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項７】
　前記帯材（１０）を、前記送り方向に隣り合う前記成形材（２０，２０）同士をその成
形材（２０，２０）間を結ぶサン（１４）を残して分離し、前記成形材（２０）の長手方
向両端部（２１，２１）に接合部（１５，１６）を成形するカット工程（Ａ）と、前記成
形材（２０）の長手方向に沿って凹部（１７）を成形する成形工程（Ｂ）と、前記ポケッ
ト（１２）を打ち抜くポケット成形工程（Ｃ）と、前記成形材（２０）を環状に曲げる曲
げ工程（Ｄ）と、前記成形材（２０）の長手方向両端部（２１，２１）を接合する接合工
程（Ｅ）の中から選択される一つの又は複数の工程を前記送り方向に連続する単一の設備
で行い、他を別の設備で行うことを特徴とする請求項１に記載の打ち抜き保持器の製造方
法。
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【請求項８】
　前記送り方向に連続する単一の設備の最後に、前記サン（１４）の切断により前記成形
材（２０）を前記送り方向に隣り合う他の成形材（２０）から切り離す切離工程（Ｆ）が
設けられることを特徴とする請求項７に記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項９】
　前記カット工程（Ａ）、前記成形工程（Ｂ）、前記ポケット成形工程（Ｃ）、前記曲げ
工程（Ｄ）及び前記接合工程（Ｅ）までを、前記送り方向に連続する単一の設備で連続し
て成形することを特徴とする請求項２乃至６のいずれか一つに記載の打ち抜き保持器の製
造方法。
【請求項１０】
　前記曲げ工程（Ｄ）は、前記接合工程（Ｅ）よりも前段で少なくとも一工程以上の予備
曲げ工程を備えることを特徴とする請求項２乃至９のいずれか一つに記載の打ち抜き保持
器の製造方法。
【請求項１１】
　前記帯材（１０）は金属製の素材であることを特徴とする請求項２乃至１０のいずれか
一つに記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項１２】
　前記帯材（１０）は鋼板であり、前記接合工程（Ｅ）は、前記長手方向両端部（２１，
２１）を溶接により接合することを特徴とする請求項２乃至１０のいずれか一つに記載の
打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項１３】
　前記接合部（１５，１６）は互いに噛み合う凹凸であり、前記接合工程（Ｅ）は、前記
長手方向両端部（２１，２１）を前記接合部（１５，１６）同士の噛み合わせにより接合
することを特徴とする請求項２乃至１２のいずれか一つに記載の打ち抜き保持器の製造方
法。
【請求項１４】
　前記カット工程（Ａ）は、前記送り方向に隣り合う前記成形材（２０，２０）同士をそ
の成形材（２０，２０）間を結ぶサン（１４）を残して分離する工程と、前記成形材（２
０）の長手方向両端部（２１，２１）に接合部（１５，１６）を成形する工程とを別々の
プレスにより分けて行うことを特徴とする請求項２乃至１３のいずれか一つに記載の打ち
抜き保持器の製造方法。
【請求項１５】
　前記ポケット成形工程（Ｃ）は、前記曲げ工程（Ｄ）で成形材（２０）を環状に曲げた
際に、その内径面となる側から外径面となる側に向かって前記ポケット（１２）の打ち抜
きを行うことを特徴とする請求項２乃至１４のいずれか一つに記載の打ち抜き保持器の製
造方法。
【請求項１６】
　前記ポケット成形工程（Ｃ）は、下型（ｇ）に対して上型（ｃ）が降下することにより
前記ポケット（１２）が形成されるものであり、前記曲げ工程（Ｄ）は、前記成形材（２
０）の長手方向両端部（２１，２１）を上方へ持ち上げることにより環状に曲げられるこ
とを特徴とする請求項１５に記載の打ち抜き保持器の製造方法。
【請求項１７】
　請求項１乃至１６のいずれか一つに記載の打ち抜き保持器の製造方法によって製造され
た転がり軸受用保持器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、ころ軸受に用いられる保持器、及び、その保持器の製造方法に関するもの
である。
【背景技術】
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【０００２】
　ころ軸受において、内側軌道輪と外側軌道輪との間の環状空間には、転動体としてのこ
ろを保持するために保持器が配置される。保持器には、ころを保持するためのポケットが
設けられ、各ポケットの間に位置する柱部で、各ころの間隔を保持している。
【０００３】
　この保持器を製造する技術として、例えば、特許文献１に記載のものがある。この技術
では、材料となる鋼製の帯材に対して、その長手方向に直交する断面形状がＶ字状（凹状
）となるように押し曲げるＶ型フォーム成形工程と、同じくその長手方向に沿って所定の
間隔に並んだポケットを打ち抜くポケット抜き工程と、そのポケットが形成された帯状の
成形材を長手方向に沿って所定の長さに切断する切断工程と、切断された成形材を概略円
形に折り曲げる曲げ工程と、折り曲げられた成形材の両端を接合する接合工程、からなる
工程により成形していた（例えば、特許文献１参照）。
【０００４】
　また、例えば、特許文献２に記載のように、帯材に対して、長手方向に直交する断面形
状が凹状となるように押し曲げる工程（前記Ｖ型フォーム成形工程に相当）と、同じく長
手方向に所定の間隔に並んだポケットを打ち抜く工程（前記ポケット抜き工程に相当）と
を、一つの工程で同時に行うようにした技術もある（例えば、特許文献２参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００７－１６９５７号公報
【特許文献２】特開２００９－１９１８９９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　従来の技術では、例えば、特許文献１に示すように、材料となる鋼製の帯材に対して、
その加工を行うための工程が多数連続している。また、例えば、特許文献２に示すように
、全体の工程の数を減らすことで設備の設置に要するスペースを減らす工夫をしている場
合もある。
【０００７】
　これらの技術では、帯材に対して加工を行う複数の工程が連続しており、その複数の工
程毎に設備が必要である。すなわち、複数台の設備を並列させる必要がある。
　また、これらの複数台の設備は、その帯材及びそれを加工した成形材の長手方向が成形
送り方向になるように配置している。原料の帯材も、それを加工した成形材も長手方向に
長いため、これらの設備では、特にその送り方向に沿って設備の設置スペースを広く確保
する必要がある。また、設備が一方向にのみ長いことは、設備を管理する上での作業者の
動線が長くなるので、この点においても好ましくない。
【０００８】
　そこで、この発明は、保持器を製造する設備を、帯材及びそれを加工した成形材の送り
方向に短くし、その設置スペースを減らすことを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記の課題を解決するために、この発明は、帯材を素材として、一対の環状形成部と、
転動体を収容するポケットを形成するように前記一対の環状形成部を連結する複数の柱部
とを形成して長手状の成形材と成し、前記成形材の長手方向両端部を接合して環状とする
打ち抜き保持器の製造方法において、前記成形材の両端を接合する前の状態で、その成形
材の長手方向を前記帯材の送り方向に直交する方向に配し、前記帯材を前記送り方向へ順
次送りながら前記成形材を順送成形することを特徴とする打ち抜き保持器の製造方法を採
用した。
【００１０】
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　この構成によれば、成形材の長手方向を成形送り方向に直交する方向、すなわち、帯材
の送り方向に直交する方向に配し、いわゆる順送による搬送を実施しつつ成形することで
、打ち抜き保持器を製造する設備を、素材となる帯材及びそれを加工した成形材の送り方
向に対して短くし、その設置スペースを減らすことができる。
【００１１】
　この構成において、前記帯材を、前記送り方向に隣り合う前記成形材同士をその成形材
間を結ぶサンを残して分離し、前記成形材の長手方向両端部に接合部を成形するカット工
程と、前記成形材の長手方向に沿って凹部を成形する成形工程と、前記ポケットを打ち抜
くポケット成形工程と、前記成形材を環状に曲げる曲げ工程と、前記成形材の長手方向両
端部を接合する接合工程と、前記サンの切断により前記成形材を前記送り方向に隣り合う
他の成形材から切り離す切離工程とを備えた構成を採用することができる。
【００１２】
　このとき、切離工程を行う時期は、カット工程、成形工程、ポケット成形工程、曲げ工
程、接合工程との関係において、自由な時期に設定することができるが、例えば、前記切
離工程が、前記曲げ工程と前記接合工程との間に行われる構成を採用することができる。
また、前記切離工程が、前記曲げ工程よりも前に行われる構成を採用することもできる。
【００１３】
　また、他の構成として、切離工程を行う時期を接合工程の後に設定することもできる。
すなわち、その構成は、前記帯材を、前記送り方向に隣り合う前記成形材同士をその成形
材間を結ぶサンを残して分離し、前記成形材の長手方向両端部に接合部を成形するカット
工程と、前記成形材の長手方向に沿って凹部を成形する成形工程と、前記ポケットを打ち
抜くポケット成形工程と、前記成形材を環状に曲げる曲げ工程と、前記成形材の長手方向
両端部を接合する接合工程までを、前記サンで前記送り方向に隣り合う前記成形材同士が
繋がった状態で順送成形する構成である。
【００１４】
　この構成によれば、送り方向に隣り合う複数の成形材を、帯材とともにサンを介して繋
がった状態で送るので、順送成形を行うための上下金型や送り装置の構成を簡略化できる
。
【００１５】
　なお、これらの各構成において、カット工程、成形工程、ポケット成形工程、曲げ工程
、接合工程は、必ずしもこの順序に限定されるものではなく、特に、カット工程、成形工
程、ポケット成形工程の順序は任意である。ただし、接合工程は曲げ工程の後段であるこ
とが望ましい。また、曲げ工程は、カット工程、成形工程、ポケット成形工程の後段であ
ることが望ましい。
【００１６】
　また、カット工程、成形工程、ポケット成形工程は、それぞれ、帯材の送り方向に沿っ
て並列して設けられて、複数回のプレスによって順に行うようにしてもよいが、これらの
うちいくつかを、前記送り方向一箇所において一回のプレスで同時に行ってもよい。すな
わち、前記カット工程、前記成形工程及び前記ポケット成形工程の中から選択される複数
の工程を、一回のプレスで同時に行う構成を採用することができる。
【００１７】
　さらに、カット工程、成形工程、ポケット成形工程、曲げ工程、接合工程のうち、その
いずれかを別の装置で行ってもよい。例えば、カット工程、成形工程、ポケット成形工程
までを連続する装置で行い、成形材を切り離した後に、曲げ工程、接合工程を行う構成、
あるいは、カット工程、成形工程、ポケット成形工程、曲げ工程までを連続する装置で行
い、成形材を切り離した後に接合工程を行う構成も考えられる。
　すなわち、前記帯材を、前記送り方向に隣り合う前記成形材同士をその成形材間を結ぶ
サンを残して分離し、前記成形材の長手方向両端部に接合部を成形するカット工程と、前
記成形材の長手方向に沿って凹部を成形する成形工程と、前記ポケットを打ち抜くポケッ
ト成形工程と、前記成形材を環状に曲げる曲げ工程と、前記成形材の長手方向両端部を接
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合する接合工程の中から選択される一つの又は複数の工程を前記送り方向に連続する単一
の設備で行い、他を別の設備で行う構成を採用することができる。
【００１８】
　このとき、前記送り方向に連続する単一の設備の最後に、前記サンの切断により前記成
形材を前記送り方向に隣り合う他の成形材から切り離す切離工程が設けられることが望ま
しい。
【００１９】
　また、他の構成として、別の設備を用いることなく、特に、前記カット工程、前記成形
工程、前記ポケット成形工程、前記曲げ工程及び前記接合工程までを、前記送り方向に連
続する単一の設備で連続して成形する構成を採用することができる。
【００２０】
　さらに、これらの各構成において、前記曲げ工程は、前記接合工程よりも前段で少なく
とも一工程以上の予備曲げ工程を備えることができる。予備曲げ工程があれば、例えば、
その予備曲げ工程において、成形材の長手方向両端部付近を、その長手方向に沿って予め
円弧状に予備曲げしておくなどの処理により、その両端部同士が対向して環状を成した際
に、その対向部に折れ点を生じさせず、その全体形状をより真円に近づけることが容易で
ある。また、長手方向両端部以外の中間部に対し、予備曲げを行ってもよい。
【００２１】
　これらの各構成において、前記帯材としては、金属製の素材を採用することができる。
また、前記帯材が鋼板である場合において、前記接合工程は、例えば、前記成形材の長手
方向両端部を溶接により接合する構成とすることができる。
【００２２】
　また、その接合部の構成として、前記接合部は互いに噛み合う凹凸であり、前記接合工
程は、前記長手方向両端部を前記接合部同士の噛み合わせにより接合する構成とすること
ができる。このとき、前述の溶接による接合を併用してもよい。
【００２３】
　また、これらの構成において、前記カット工程は、一回のプレスにより行われるものと
することができるが、特に、前記送り方向に隣り合う前記成形材同士をその成形材間を結
ぶサンを残して分離する工程と、前記成形材の長手方向両端部に接合部を成形する工程と
を別々のプレスにより分けて行う構成を採用することができる。設備の長さ（前記送り方
向長さ）が短くなったことにより、このようにプレスを分けて行う構成も採用しやすくな
る。
【００２４】
　また、前記ポケット成形工程は、例えば、前記曲げ工程で成形材を環状に曲げた際に、
その内径面となる側から外径面となる側に向かって前記ポケットの打ち抜きを行う構成を
採用することができる。
　このとき、前記ポケット成形工程は、下型に対して上型が降下することにより前記ポケ
ットが形成されるものであり、前記曲げ工程は、前記成形材の長手方向両端部を上方へ持
ち上げることにより環状に曲げられる構成を採用することができる。
【００２５】
　さらに、これらの各構成からなる打ち抜き保持器の製造方法によって製造された転がり
軸受用保持器を、内側軌道輪（内輪）と外側軌道輪（外輪）との間の環状空間に、ころ等
の転動体を複数配置した軸受に対し、その環状空間内において転動体を周方向に沿って保
持する保持器として採用することができる。
【発明の効果】
【００２６】
　この発明は、成形材の長手方向を成形送り方向に直交する方向、すなわち帯材の送り方
向に直交する方向に配し、いわゆる順送による搬送を実施しつつ成形することで、打ち抜
き保持器を製造する設備を、素材となる帯材及びそれを加工した成形材の送り方向に対し
て短くし、その設置スペースを減らすことができる。
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【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】一実施形態を示し、（ａ）は打ち抜き保持器の製造方法を示す平面図、（ｂ）は
、同正面図
【図２】図１（ａ）の右側面図
【図３】打ち抜き保持器の斜視図
【図４】この実施形態の打ち抜き保持器の製造方法を示すフロー図
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　この発明の一実施形態を図面に基づいて説明する。この実施形態は、帯材１０を素材と
して、一対の環状形成部１１，１１と、ころ等の転動体を収容するポケット１２を形成す
るように、その一対の環状形成部１１，１１間を連結する複数の柱部１３とを形成して長
手状の成形材２０と成し、その成形材２０の長手方向両端部２１，２１を接合して環状と
する打ち抜き保持器３０の製造方法である。
　以下、打ち抜き保持器３０を単に保持器３０と称する。この実施形態は、図３に示すよ
うな針状ころ軸受の保持器３０を例に、その製造方法を示している。
【００２９】
　帯材１０の素材としては、通常は金属が用いられ、特に、この実施形態では鋼板を用い
ているが、樹脂等の他の素材を用いる場合も考えられる。
【００３０】
　図４は、この実施形態の保持器３０を製造する工程を示すフロー図である。この実施形
態は、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃ、曲げ工程Ｄ、接合工程Ｅ、切離
工程Ｆを順に備える。また、図１及び図２は、これらの各工程Ａ～Ｆにおける帯材１０、
成形材２０に対する加工の内容を表す概略図である。この図１及び図２を参照して、保持
器３０の製造方法について説明する。
【００３１】
　まず、保持器３０の概略円周長さを幅寸法Ｗとする帯材１０を順送プレスに挿入する。
そして、図示しない送り装置によって、帯材１０及びそれを加工した成形材２０は、保持
器３０の概略幅寸法Ｌ１に、その送り方向に隣り合う成形材２０，２０同士の隙間Ｌ２を
加えた送り量Ｌ３ずつ搬送しながら、そのＬ３の搬送を終了した都度、下型ｇに対する上
型ａ１～ｆによるプレスにより順送成形を行う。送り方向は、図１（ａ）（ｂ）に示す左
から右方向である。
【００３２】
　図中の符号Ａは、帯材１０を、送り方向に隣り合う成形材２０，２０同士を結ぶサン１
４を残して分離し、成形材２０の長手方向両端部２１，２１に、互いに噛み合う凹凸から
なる接合部１５，１６を成形するカット工程Ａを行うエリアを示している。
【００３３】
　このカット工程Ａのうち、図中の符号Ａ１は、上型ａ１の降下によって、送り方向に隣
り合う成形材２０，２０同士を結ぶサン１４を残して、その成形材２０，２０を分離する
工程である。この段階で、サン１４は、送り方向に向かって進むにつれて徐々に狭まる台
形状である。
【００３４】
　符号Ａ２は、上型ａ２の降下によって、送り穴１９を設けるとともに、成形材２０の長
手方向両端部２１，２１に接合部１５，１６を成形するための第一工程である。送り穴１
９には、送り装置の治具（図示せず）が通されて、帯材１０及び成形材２０の前記距離Ｌ
３毎の送りが補助される。
【００３５】
　符号Ａ１’は、上型ａ１’の降下によって、台形状のサン１４の内側をくり抜くことに
より、そのサン１４を、より幅の狭い二本のサン１４’，１４’に分割する工程である。
サン１４’，１４’は平面視ハの字型であり、その幅が、前段の台形状のサン１４よりも
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狭いことから、後述する切離工程Ｆでの切断を容易にしている。
【００３６】
　符号Ａ２’は、上型ａ２’の降下によって、成形材２０の長手方向両端部２１，２１に
接合部１５，１６を成形するための第二工程である。接合部１６は、第一工程で形成され
る凹部１６ａと第二工程で形成される凹部１６ｂとで形成される凸部である。
【００３７】
　図中の符号Ｂは、成形材２０の長手方向に沿って凹部１７を成形する成形工程Ｂを行う
エリアを示している。
【００３８】
　この成形工程Ｂでは、上型ｂの降下によって、成形材２０の長手方向全長に亘って同一
断面で続く凹部１７が形成される。この凹部１７の断面形状は、軸受の種別やころの種別
によって適宜選択される。この凹部１７の形成により、後述の曲げ工程Ｄで成形材２０が
円筒状に曲げられたときに、その成形材２０の幅方向中央部と幅方向端部とが、径方向に
対して段差を生じた状態になる。
【００３９】
　図中の符号Ｃは、成形材２０の長手方向に沿って、複数のポケット１２を所定の間隔に
打ち抜くポケット成形工程Ｃを行うエリアを示している。
【００４０】
　このポケット成形工程Ｃのうち、図中の符号Ｃ１は、上型ｃ１の降下によって、ポケッ
ト１２を構成する長手状の穴明けを行う工程である。また、図中の符号Ｃ２は、上型ｃ２
の降下によって、そのポケット１２の内面（周方向側の縁）につめ出し成形を行う工程で
ある。
【００４１】
　なお、このポケット成形は、ポケット成形型である上型ｃ１，ｃ２を成形材２０に対し
、後述する曲げ工程Ｄで成形材２０を円筒状に折り曲げた際に、その内径面となる側から
外径面となる側に向かって行っている。ただし、ポケット成形型である上型ｃ１，ｃ２と
下型ｇとを上下逆転させることにより、これを逆方向、すなわち、外径面となる側から内
径面となる側に向かって行うようにしてもよい。これは、前段の工程Ａ，Ｂについても同
様である。
【００４２】
　また、前段の工程において、凹部１７が形成されていることによって、このポケット成
形工程Ｃで形成されたポケット１２，１２間に位置する柱部１３のうち、成形材２０の幅
方向中央部は、成形材２０の幅方向端部に位置する環状形成部１１よりも径方向外側に凹
んだ形状となる。
【００４３】
　つぎに、図中の符号Ｄは、成形材２０を環状に曲げる曲げ工程Ｄを行うエリアを示して
いる。この曲げ作業は、図示しない治具を成形材２０の長手方向両端部２１，２１に宛が
うとともに、その治具に図示しない上型を下降させることにより成形材２０を押し当て、
適宜、その長手方向両端部２１，２１を内側（前記帯材１０の幅Ｗ中心側）へ寄せること
により行う。図２は、その曲げ工程Ｄにおいて、成形材２０の長手方向両端部２１，２１
が持ち上げられ、その後、内側に寄せられて、成形材２０が徐々に環状に曲げられていく
状態が理解できる側面図である。
【００４４】
　この曲げ工程Ｄにおいて、成形材２０を環状に曲げる前に予備曲げを行ってもよい。例
えば、成形材２０の長手方向両端部２１，２１付近を、その長手方向に沿って予め円弧状
に予備曲げしておけば、その両端部２１，２１同士が対向して環状を成した際に、その対
向部に折れ点を生じさせず、その全体形状をより真円に近づけることが容易である。また
、長手方向両端部２１，２１以外の中間部に対し、予備曲げを行ってもよい。
【００４５】
　図中の符号Ｅは、成形材２０の長手方向両端部２１，２１を接合する接合工程Ｅを行う
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エリアを示している。
【００４６】
　この接合工程Ｅでは、カット工程Ａで形成された接合部１５，１６の凹凸同士を互いに
噛み合わせることで、成形材２０の長手方向両端部２１，２１を接合する。これにより、
成形材２０は、環状（円筒状）となる。
　ここで、帯材１０は鋼板であるから、この接合部１５，１６同士の噛み合わせによる接
合に代えて、あるいは加えて、長手方向両端部２１，２１同士を溶接により接合してもよ
い。
　また、接合部１５，１６の形状はこの実施形態に限定されず、他の凹凸形状や、穴とそ
れに入り込む凸部などの周知の係合構造を採用することができる。
【００４７】
　図中の符号Ｆは、その環状となった成形材２０を、送り方向に隣り合う他の成形材２０
から切り離す切離工程Ｆを行うエリアを示している。
【００４８】
　この切離工程Ｆでは、上型ｆの降下により、サン１４（サン１４’，１４’）が切断さ
れて成形材２０が分離され、保持器３０が完成する。
【００４９】
　なお、この実施形態で示す工程は一般的なものであり、製品形状や仕様により、工程数
の増減や順序の変更、一部工程の省略も考えられる。
【００５０】
　例えば、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃ、曲げ工程Ｄ、接合工程Ｅは
、必ずしもこの順序に限定されるものではなく、特に、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケ
ット成形工程Ｃの順序は任意である。ただし、接合工程Ｅは曲げ工程Ｄの後段であること
が望ましい。また、曲げ工程Ｄは、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃの後
段であることが望ましい。
【００５１】
　また、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃは、それぞれ、帯材１０の送り
方向に沿って並列して設けられて、複数回のプレスによって順に行うようにしてもよいが
、これらのうちいくつかを、前記送り方向一箇所において一回のプレスで同時に行っても
よい。すなわち、カット工程Ａ、成形工程Ｂ及びポケット成形工程Ｃの中から選択される
複数の工程を、一回のプレスで同時に行う構成を採用することができる。
【００５２】
　さらに、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃ、曲げ工程Ｄ、接合工程Ｅの
うち、そのいずれかを別の装置で行ってもよい。例えば、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポ
ケット成形工程Ｃまでを連続する装置で行い、成形材２０を切り離した後に、曲げ工程Ｄ
、接合工程Ｅを行う構成、あるいは、カット工程Ａ、成形工程Ｂ、ポケット成形工程Ｃ、
曲げ工程Ｄまでを連続する装置で行い、成形材２０を切り離した後に接合工程Ｅを行う構
成も考えられる。
【００５３】
　すなわち、帯材１０を、送り方向に隣り合う成形材２０，２０同士を結ぶサン１４を残
して分離し、成形材２０の長手方向両端部２１，２１に接合部１５，１６を成形するカッ
ト工程Ａと、成形材２０の長手方向に沿って凹部１７を成形する成形工程Ｂと、ポケット
１２を打ち抜くポケット成形工程Ｃと、成形材２０を環状に曲げる曲げ工程Ｄと、成形材
２０の長手方向両端部２１，２１を接合する接合工程Ｅの中から選択される一つの又は複
数の工程を、適宜の順序で送り方向に連続する単一の設備で行い、成形材２０を切り離し
た後に、他の工程を別の設備で行う構成である。
【符号の説明】
【００５４】
１０　帯材
１１　環状形成部
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１２　ポケット
１３　柱部
１４　サン
１５，１６　接合部
１７　凹部
１８　凸部
１９　送り穴
２０　成形材
２１　長手方向両端部
３０　打ち抜き保持器（保持器）
Ａ，Ａ１，Ａ２，Ａ１’，Ａ２’　カット工程
Ｂ　成形工程
Ｃ，Ｃ１，Ｃ２　ポケット成形工程
Ｄ　曲げ工程
Ｅ　接合工程
Ｆ　切離工程
ａ，ａ１，ａ２，ａ１’，ａ２’，ｂ，ｃ１，ｃ２，ｆ　上型
ｇ　下型

【図１】 【図２】
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