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(57)【要約】
【課題】内輪および外輪との間の軸方向端部がシール部
材により封止された密封型転がり軸受において、軸受の
精度に影響を及ぼすことなく、シール部材をシール溝に
容易に固定する。
【解決手段】外輪２端部の内周部に形成されたシール溝
８は、その外輪２の端面が大径となるように凹む段状に
形成され、その底面が軸受中心軸を筒軸とする円筒面に
形成される。シール４はレーザー光により溶融可能なレ
ーザー光透過性樹脂製であり、その外周部にシール溝８
の側面と接合する接合部９を備え、シール４の外周部が
シール溝８の底面よりも径方向内側に位置する。これに
より、シール４はシール溝８に圧入する必要が無く、レ
ーザー光の照射により溶融または軟化する接合部９がシ
ール溝８の側面の微細な凹凸に食い込み接合する。この
ため、シール４の圧入による外輪２の変形を伴わず、軸
受の精度に影響を及ぼすことがない。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内輪または外輪の軸方向端部に形成されたシール溝に円環状のシールが固定され、この
シールにより前記内輪および外輪との間の軸方向端部が封止された密封型転がり軸受にお
いて、
　前記シールがレーザー光により溶融可能なレーザー光透過性樹脂製であり、前記シール
溝は前記外輪の内周部の端部にその外輪の端面が大径となるように、または前記内輪の外
周面の端部にその内輪の端面が小径となるように段差状に形成され、前記シールの外周部
または内周部に前記シール溝の側面と接合する接合部を備え、前記シールの外周部または
内周部が前記シール溝の底面よりも径方向内側または径方向外側に位置したことを特徴と
する密封型転がり軸受。
【請求項２】
　前記シール溝の底面が、軸受中心軸を筒軸とする円筒面であることを特徴とする請求項
１に記載の密封型転がり軸受。
【請求項３】
　前記シール溝の底面の軸方向内側部分に径方向に突き出す段部を備え、前記シールの外
周部または内周部に、前記段部に係止する係合凹部を備えたことを特徴とする請求項１ま
たは２に記載の密封型転がり軸受。
【請求項４】
　前記シール溝の側面が研削加工を施した側面であることを特徴とする請求項１から３の
いずれかに記載の密封型転がり軸受。
【請求項５】
　前記シール溝が前記外輪の内周部の端部に形成され、前記シールの外周部に前記接合部
を備えたことを特徴とする請求項１～４のいずれかに記載の密封型転がり軸受。
【請求項６】
　前記レーザー光透過性樹脂に補強繊維が含有されたことを特徴とする請求項１～５のい
ずれかに記載の密封型転がり軸受。
【請求項７】
　前記補強繊維がガラス繊維であることを特徴とする請求項６に記載の密封型転がり軸受
。
【請求項８】
　前記補強繊維が炭素繊維であることを特徴とする請求項６に記載の密封型転がり軸受。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、電磁クラッチ、プーリ等の各種機械装置の回転軸支持部に組み込まれる密
封型転がり軸受に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、各種機械装置の回転軸支持部には、軸受内部のグリースが外部に漏れるのを
防止するとともに、外部からの異物の進入を防止するために密封型転がり軸受が採用され
ている。
【０００３】
　この密封型転がり軸受は、内輪と外輪との間に複数のボールを介在し、内輪および外輪
の間の軸方向両端部に環状のシール部材が嵌められた構成である。
【０００４】
　このシール部材は、合成ゴム等の弾性材を芯金で補強したものであり、外輪に形成され
たシール溝に外周部が固定され、内周部に設けられたシールリップの内端縁と内輪のシー
ル面との間でシールを形成している。
【０００５】
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　このシール部材により軸受内部のグリースが外部に漏出することを防止するとともに、
外部からの異物の進入を防止している。
【０００６】
　ところで、この密封型転がり軸受のシール部材のシール溝への取り付けは、図４に示す
内周面が円すい面に形成される円筒状のシールガイド２１と、円環状の突条２３を備えた
圧入治具２２が使用される。
【０００７】
　シール部材２６のシール溝２５への取り付けは、まず、転がり軸受２０の外輪２４の端
面にシールガイド２１を外輪２４端面のシール溝２５の径方向外側に配置する。その後、
シールガイド２１内にシール部材２６を転がり軸受２０の端面に対向するようセットする
。
【０００８】
　シールガイド２１内にシール部材２６をセットした後、圧入治具２２を転がり軸受２０
に向かって軸方向に移動させ（図４矢印参照）、突条２３により、シール部材２６の外周
部をシール溝２５の側面（軸方向を向く面）に押し付けて、シール溝２５に圧入する。こ
の圧入により、シール部材２６がシール溝２５に取り付けられ、外輪２４の反対側端部の
シール溝２５にも同様にしてシール部材２６が取り付けられる（図５参照）。
【０００９】
　しかし、シール部材２６はゴム材料を芯金で補強したものであるので、圧入治具２２に
より圧入された外周部が弾性復元力によってシール溝２５にきちんと収まらずに一部がは
み出す耳残り現象が生じる。この耳残り現象が生じると、軸受運転中、シール部材２６が
シール溝２５から外れるおそれがある。
【００１０】
　このシール部材２６がシール溝２５から外れることを防止する手段としては、従来の密
封型転がり軸受のシール部材の取り付けにおいて、種々の工夫がなされている。例えば、
プラスチック製のシール部材の外周部に、レーザー光受面を備え外輪のシール溝に嵌合す
る嵌合部を設け、このシール部材を取り付ける際、レーザー光受面にレーザーを照射して
、成形可能温度に加熱されて軟化した嵌合部を直ちに圧入によりシール溝に嵌合するもの
がある（特許文献１　図３参照）。
【特許文献１】特開平９－１７７８０１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　上記特許文献１のものは、シール部材の嵌合部をレーザーの照射による局部加熱で軟化
させてシール溝内に圧入により加締めるので、強固にシール部材が嵌合され、シール部材
のシール溝からの脱落が防止される。
【００１２】
　しかし、シール部材の嵌合部をレーザーの照射により局部加熱するとともに、直ちにシ
ール溝に加締める必要が有る。したがって、シール部材の取り付けの際、レーザー照射工
程と圧入工程とが必要となり、その圧入工程においてシール部材の嵌合部をシール溝内に
加締めるため、外輪の変形が伴い、軸受の精度に影響を及ぼす。また、圧入工程で使用す
るシール部材の圧入治具を軸受の規格毎に用意しなければならない。その結果、圧入治具
の管理コストが加わり、製造コストの上昇を招く。
【００１３】
　そこで、この発明の課題は、軸受の精度に影響を及ぼすことなく、シール部材をシール
溝に容易に固定することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　上記の課題を解決するために、この発明の密封型転がり軸受は、内輪または外輪の軸方
向端部に形成されたシール溝に円環状のシールの外周部が固定され、このシールにより前
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記内輪および外輪との間の軸方向端部が封止された密封型転がり軸受において、前記シー
ルがレーザー光により溶融可能なレーザー光透過性樹脂製であり、前記シール溝は前記外
輪の内周部の端部にその外輪の端面が大径となるように、または前記内輪の外周面の端部
にその内輪の端面が小径となるように段差状に形成され、前記シールの外周部または内周
部に前記シール溝の側面と接合する接合部を備え、前記シールの外周部または内周部が前
記シール溝の底面よりも径方向内側または径方向外側に位置した構成としたのである。
【００１５】
　この構成によると、シールの外周部または内周部がシール溝の底面よりも径方向内側ま
たは径方向外側に配置されるので、シールはシール溝に圧入する必要が無く、レーザーの
照射により溶融または軟化する接合部がシール溝の側面に食い込み接合する。このため、
従来のような圧入治具が不要となり、レーザー光の照射のみで容易にシールがシール溝に
接合される。また、シールの圧入による外輪または内輪の変形を伴わず、軸受の精度に影
響を及ぼすことがない。
【００１６】
　この構成において、前記シール溝の底面が軸受中心軸を筒軸とする円筒面である構成を
採用すると、外輪の内周面の端部または内輪の外周面の端部にシール溝を容易に加工する
ことができる。
【００１７】
　この構成において、前記シール溝の底面の軸方向内側部分に径方向に突き出す段部を備
え、前記シールの外周部または内周部に、前記段部に係止する係合凹部を備えた構成を採
用することができる。
【００１８】
　このようにすると、シール溝の段部にシールの係合凹部が係止するように配置すること
により、シール溝内におけるシールの位置決めを容易に行うことができ、芯出し（軸受中
心軸に対するシールの中心軸の位置合せ）を行うこともできる。
【００１９】
　ここで、従来の密封型転がり軸受において、シール溝は、溝底面の軸方向両側に側面を
有する径方向に凹む形状であるため、その溝内面に研削加工を施すことが難しい。このた
め、内輪や外輪に付着した汚れがシール溝の内面にも付着した状態となっていた。しかし
、この発明の密封型転がり軸受では、シール溝が段状に形成されているため、シール溝の
溝内面に研削加工を容易に施すことが可能となり、シール溝の側面が研削加工を施した側
面である構成とすることができる。
【００２０】
　このようにすると、シール溝の側面の汚れが取り除かれ、シールの接合部に対する密着
性が向上する。その結果、シールの接合部がシール溝の側面の微小な凹凸へ食い込み易く
なり、いわゆるアンカー効果が大きくなり、接合強度を向上させることができる。
【００２１】
　また、シール溝は、外輪端部の内周部または内輪端部の外周部に形成することが可能で
あるが、例えば、前記外輪の軸方向端部の内周部に形成され、このシール溝に前記シール
の外周部が固定された構成を採用することができる。シール溝が外輪に形成されると、内
輪の軸方向端部のシール溝にシールを固定した場合と比較して、シール側面のシール溝と
の接合部の面積が大きくなり、シールの接合強度が向上する。
【００２２】
　シールの機械的強度の向上を図るために、シールを形成するレーザー光透過性樹脂に補
強繊維が含有された構成を採用することができる。また、前記補強繊維がガラス繊維であ
れば、優れた耐熱性が得られるとともに、特に、靭性などの機械的特性も向上する。前記
補強繊維が炭素繊維であれば、機械的強度が向上するとともに、熱伝導性が向上するので
、軸受内部で発生する熱の放熱性が向上する。
【発明の効果】
【００２３】
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　したがって、この発明の構成によると、シール溝にシールを圧入することなく、シール
の接合部をレーザーの照射で溶融または軟化させてシール溝の側面に接合することができ
るので、シールをシール溝に容易に固定することができる。
　また、シールの接合部がレーザー光の照射により局部的に加熱されるので、熱による歪
みが生じ難く、シールをシール溝に圧入する必要がないため、外輪または内輪の変形を伴
わず、軸受の寸法精度に影響を及ぼさない。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２４】
　以下、この発明の第１実施形態に係る密封型転がり軸受を図１～図３に基づいて説明す
る。図１に示すように、この密封型転がり軸受は、内輪１と、外輪２と、この内輪１の軌
道５と外輪２の軌道６との間に転走自在に設けられた複数のボール３と、内輪１および外
輪２の軸方向両端面に嵌められる環状のシール４とから構成される。
【００２５】
　上記内輪１の外周部の軸方向両端部に凹部７、７を備えており、シール４の内周部との
間でラビリンス構造を構成している。
【００２６】
　外輪２の内周部の軸方向両端部にはシール溝８、８が全周に形成されている。このシー
ル溝８は、外輪２の内周部の両端部にその外輪２の端面が大径となるように凹む段状に形
成されており、その側面（軸方向内面）にシール４の外周部が接合固定されている。
【００２７】
　このシール溝８の底面（径方向内面）は外輪２の中心軸（軸受の中心軸）を筒軸とする
円筒面とすることができる。円筒面であれば、切削または研削加工により外輪２にシール
溝８を容易に形成することができる。
【００２８】
　シール４は、環状の部材であり、熱可塑性を有するとともにレーザー光を透過するレー
ザー光透過性樹脂から形成されている。シール４の外周部は、外径が外輪２のシール溝８
の底面の内径よりも小さく形成され、シール部材４の内周部は、内輪２の凹部７、７に対
向しラビリンスシールを形成している。
【００２９】
　このシール４は、外輪２のシール溝８の底面（径方向内面）の内径よりも小さい外径を
有している。このため、シール４の外周部をシール溝８の底面（径方向内面）よりも径方
向内側に位置させることができ、シール４をシール溝８に接合する際、そのシール４を圧
入する必要がない。したがって、従来のような圧入治具が不要となり、シールの圧入によ
る外輪または内輪の変形を伴わず、軸受の精度に影響を及ぼすことがない。
【００３０】
　シール４を形成するレーザー光透過性樹脂としては、レーザー光を透過する熱可塑性樹
脂が挙げられ、例えば、ＰＳ（ポリスチレン）、ＬＤＰＥ（低密度ポリエチレン）、ＰＣ
（ポリカーボネート）、ＰＭＭＡ（ポリメタクリル酸メチル）、ＰＡＲ（ポリアリレート
）、ＰＳＦ（ポリスルホン）、ＰＥＳ（ポリエーテルスルホン）などの非結晶性樹脂、あ
るいは、ＰＰ（ポリプロピレン）、ＰＥ（ポリエチレン）、ＰＢＴ（ポリブチレンテレフ
タレート）、ＰＥＴ（ポリエチレンテレフタレート）、ＰＡ（ポリアミド）、ＰＯＭ（ポ
リアセタール）、ＰＰＳ（ポリフェニレンサルファイド）、ＰＥＥＫ（ポリエーテルエー
テルケトン）などの結晶性樹脂が適用可能である。
【００３１】
　このシール４は機械的強度の向上のために、必要に応じて、補強繊維を所要量含有させ
ることができる。この補強繊維としては、例えば、ガラス繊維、炭素繊維を適用すること
ができ、ガラス繊維を含有させると、優れた耐熱性が得られるとともに、特に、靭性など
の機械的特性も向上する。一方、炭素繊維を含有させると、機械的強度が向上するととも
に、熱伝導性が向上するので、軸受内部で発生する熱の放熱性が向上する。
【００３２】
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　このシール４のシール溝８への接合は、図２に示すように、レーザー光透過性樹脂製の
シール４の外周部をシール溝８の側面に接触させ、その接触部（接合部９）にレーザー光
Ｌ（図２の矢印）をシール４側から照射することで行われる。
【００３３】
　このレーザー光Ｌの光源としての限定は特にないが、半導体レーザー、ＹＡＧ（イット
リウム・アルミニウム・ガーネット結晶）レーザーを光源とした遠近赤外領域、可視光領
域等各種波長のものを使用することができる。またレーザー光は複数の光源を使用するか
、または単一光源のレーザー光を光ファイバーで複数に分岐して使用することができる。
【００３４】
　このレーザー光Ｌの照射により、シール溝８の側面のうちシール４との接合部において
レーザー光が吸収され、シール４の接合部９が溶融または軟化し、シール溝８の側面に密
着するとともに、側面に存在する微細な凹凸に食い込むいわゆるアンカー効果が生じる。
【００３５】
　また、シール溝８は、段状に形成されているため、シール溝８の側面に研削加工を施す
ことが可能となる。これにより、内輪や外輪等の表面に付着した汚れがシール溝８の側面
に付着した場合であっても、研削加工によりシール溝８の側面の汚れが除去され、清浄度
を高めることができる。
【００３６】
　シール溝８の側面の清浄度が高まると、溶融または軟化したシール４の接合部９がシー
ル溝８の側面の微小な凹凸へ食い込み易くなり、アンカー効果が大きくなり、接合強度を
向上させることができる。
【００３７】
　この接合では、シール４の接合部９が局部的に加熱されるので、熱による歪みが生じ難
く、シール４をシール溝８に圧入する必要がないため、外輪２の変形を伴わず、軸受の寸
法精度に影響を及ぼさない。
【００３８】
　この実施形態での密封型転がり軸受は、シール溝８を外輪２端部の内周部に形成してい
るが、内輪１を固定し、外輪２を回転させる形式で使用する場合など、内輪１端部の外周
部にシール溝８を形成し、そのシール溝８にシール４の内周部を固定するようにしてもよ
い。
【００３９】
　この発明の密封型転がり軸受の第２実施形態を図３に基づいて説明する。
　この実施形態は、シール溝８の底面の軸方向内側部分に径方向に突き出す段部１０を備
え、シール４の外周部にシール溝８の段部１０に係止する係合凹部１１を備えた点で、前
述の第１実施形態と相違する。その他の構成は前記第１実施形態と同様であり、同一に考
えられる構成に同符号を用いてその説明を省略する。
【００４０】
　この実施形態によると、シール溝８の段部１０にシール４の係合凹部１１が係止するよ
うに配置することにより、シール溝８内におけるシール４の位置決めを容易に行うことが
でき、芯出し（軸受中心軸に対するシール４の中心軸の位置合せ）を行うこともできる。
【００４１】
　また、レーザー光が照射されるシール４の接合部９は、図３に示すように、シール溝８
の側面に設けられているが、シール溝８の段部１０の軸方向を向く面に形成してもよく、
両方に形成してもよい。すなわち、シール４の接合強度が確保される限り、少なくともい
ずれか一方に形成されていればよい。
【図面の簡単な説明】
【００４２】
【図１】第１実施形態の密封型転がり軸受を示す断面図
【図２】同上のシール接合状態を示す説明図
【図３】第２実施形態のシール接合状態を示す説明図
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【図４】従来の密封型転がり軸受のシールの取り付けを示す要部拡大図
【図５】同上のシールを取り付けた状態を示す要部拡大図
【符号の説明】
【００４３】
１　内輪
２　外輪
３　ボール
４　シール
５　内輪軌道
６　外輪軌道
７　凹部
８　シール溝
９　接合部
１０　段部
１１　係止凹部
２０　転がり軸受
２１　シールガイド
２２　圧入部材
２３　突条
２４　外輪
２５　シール溝
２６　シール部材

【図１】 【図２】

【図３】
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