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(57)【要約】
【課題】内輪と小鍔部材とを別体で構成した小鍔分離タ
イプの円錐ころ軸受において、内輪への小鍔部材の装着
が容易であり、大型であっても製造コストが増大するこ
とがない円錐ころ軸受を提供する。
【解決手段】円錐外面状軌道面２Ａを有する内輪２、円
錐内面状軌道面３Ａを有する外輪３、円錐外面状軌道面
２Ａ及び円錐内面状軌道面３Ａ間を転動する転動体であ
る複数の円錐ころ４，４，…、並びに円錐ころ４，４，
…を周方向等間隔に保持するための保持器５を備え、内
輪２の大径側端部に大鍔６が一体に形成されるとともに
、内輪２の小径側端部に、円錐ころ４，４，…の脱落を
防止する、別体の小鍔部材７を有する円錐ころ軸受１で
あって、小鍔部材７が、周方向に離間した複数の係止片
８，８，…により構成され、係止片８，８，…を内輪２
の小径側端面２Ｂに螺着する。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　円錐外面状軌道面を有する内輪と、円錐内面状軌道面を有する外輪と、前記円錐外面状
軌道面及び前記円錐内面状軌道面間を転動する転動体である複数の円錐ころと、前記円錐
ころを周方向等間隔に保持するための保持器とを備え、前記内輪の大径側端部に大鍔が一
体に形成されるとともに、前記内輪の小径側端部に、前記円錐ころの脱落を防止する、別
体の小鍔部材を有する円錐ころ軸受であって、
　前記小鍔部材が、周方向に離間した複数の係止片により構成されることを特徴とする円
錐ころ軸受。
【請求項２】
　前記係止片が、前記内輪の小径側端面に螺着されてなる請求項１記載の円錐ころ軸受。
                                                                                
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、内輪と小鍔部材とを別体で構成した円錐ころ軸受に関し、特に大型サイズで
コストの低減を図った円錐ころ軸受に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ラジアル荷重及びスラスト荷重を支持可能な軸受として、各種産業機械の駆動装置、歯
車減速装置及び動力伝達装置等の回転支持部に円錐ころ軸受が広く使用されている。
　このような円錐ころ軸受は、内輪の円錐外面状軌道面の軸方向両側部に大径側の大鍔及
び小径側の小鍔を設け、内輪の円錐外面状軌道面及び外輪の円錐内面状軌道面間に複数の
円錐ころを配置するとともに、これらの円錐ころを周方向等間隔に保持するための保持器
を備えており、前記保持器としては、冷間圧延鋼板又は熱間圧延鋼板等の鋼板製のプレス
保持器が一般的に用いられる。
　円錐ころ及び保持器を内輪に組み込む際には、先ず、保持器を正規の寸法形状に成形し
た後に、底押し（底拡げ）金型を使用して、プレス加工により保持器の柱部の小径リング
部の近傍部分を半径方向に押し広げて塑性変形させた後、保持器のポケット部に円錐ころ
を保持させた状態とする。次に、保持器により保持された円錐ころを内輪の小鍔を乗り越
えさせて軌道面上に配置した後、底押し（底拡げ）されて外側に屈曲させた保持器の柱部
を、加締め金型を使用して、プレス加工により半径方向に狭めることで正規の柱部の状態
に復元させることにより、内輪、円錐ころ、及び保持器の組み込みが完了する。
　このように、円錐ころ軸受においては、円錐ころ及び保持器を内輪に組み込むために、
保持器を所定の寸法に成形した後に、保持器の柱部を底押し（底拡げ）及び加締めにより
、２回にわたって塑性変形させる必要があるため、その調整に工数が掛かる上に保持器の
精度に悪影響を及ぼすおそれがある。
　特に大型の円錐ころ軸受においては、底押し（底拡げ）や加締め加工の金型が大型化す
るとともに、加工に必要なプレス機械も大型のものが必要となるので、製造コストが増大
する。
【０００３】
　そこで、円錐ころの内輪からの外れ防止用の小鍔を、内輪と別体の円環状の小鍔部材に
より構成し、円錐ころを保持器と共に内輪に組み付けた後に、円環状の小鍔部材を内輪に
取り付けて固定する、いわゆる小鍔分離タイプの円錐ころ軸受がある（例えば、特許文献
１～７参照。）。
　ここで、特許文献１～５の円錐ころ軸受は、内輪の小径側円筒部に、小鍔部材を焼き嵌
め・圧入等をして嵌合固定する構造であり、特許文献６及び７の円錐ころ軸受は、内輪の
小径側円筒部に周溝を設けて止め輪（スナップリング）を装着し、止め輪を介して小鍔部
材を固定する構造である。
　また、円環状の小鍔部材を用いずに、内輪と別体の、表面に凹凸があるゴム材等、可撓
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性に優れ、摩擦係数が高い材質からなる紐状部材を用いるものもある（特許文献８参照。
）。
　ここで、特許文献８の円錐ころ軸受は、内輪に、内輪の円錐外面状軌道面よりも小径側
に位置する小径側外周面部と、この小径側外周面部と円筒内周面とを連通する切欠き（貫
通穴）とを形成し、内輪の円筒内周面に、前記切欠きと前記円錐外面状軌道面の大径側の
軸方向の第２端面とを連通する直線状の溝を形成してなり、保持器と円錐ころを内輪に組
み込んだ後に、有端の紐状部材の一端を、内輪の前記第２端面から前記溝内及び前記切欠
き内をつたわせて前記小径側外周面部まで引っ張りあげて装着し、張力を与えた紐状部材
により円錐ころの端面を係止することにより、小鍔部材を用いずに保持器及び円錐ころの
内輪からの脱落を防止するものである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１０－０６０００６号公報
【特許文献２】特開２００７－２０５４５６号公報
【特許文献３】特開２００７－２６３２１２号公報
【特許文献４】特開平０９－２１００６９号公報
【特許文献５】実開平０４－００１７２２号公報
【特許文献６】実開平０３－０６５０１７号公報
【特許文献７】特開２０１２－２１９８２２号公報
【特許文献８】特開２００９－２９９８７６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　機械装置の大型化に伴い、使用される円錐ころ軸受も大型化しており、例えば風車用等
の円錐ころ軸受では、直径が１～２．５ｍ程度のものもある。
　このような超大型の円錐ころ軸受として、特許文献１～７のような小鍔分離タイプの円
錐ころ軸受を用いた場合、底押し（底拡げ）及び加締め加工の金型並びに前記加工のため
のプレス機械が要らなくなる反面、別体で製作する円環状の小鍔部材が大型サイズとなる
ため、その製造コストが嵩むとともに、内輪への焼き嵌め・圧入等の作業にも手間が掛か
るので、円錐ころ軸受の製造コストが増大することになる。
　また、特許文献８のような小鍔部材を用いない構成では、内輪の内径部の溝加工や、小
径端面側の切り欠き加工という機械加工が必要となるので、特に大型の円錐ころ軸受にお
いては、内輪の加工コストが増大するとともに、有端の紐状部材も直径を大きく長さを長
くする必要があるので、その製造コストが増大するとともに、大径の内輪に対して紐状部
材に張力を付与するように装着する作業もし難くなる。
【０００６】
　そこで本発明が前述の状況に鑑み、解決しようとするところは、内輪と小鍔部材とを別
体で構成した小鍔分離タイプの円錐ころ軸受において、内輪への小鍔部材の装着が容易で
あり、大型であっても製造コストが増大することがない円錐ころ軸受を提供する点にある
。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明に係る円錐ころ軸受は、前記課題解決のために、円錐外面状軌道面を有する内輪
と、円錐内面状軌道面を有する外輪と、前記円錐外面状軌道面及び前記円錐内面状軌道面
間を転動する転動体である複数の円錐ころと、前記円錐ころを周方向等間隔に保持するた
めの保持器とを備え、前記内輪の大径側端部に大鍔が一体に形成されるとともに、前記内
輪の小径側端部に、前記円錐ころの脱落を防止する、別体の小鍔部材を有する円錐ころ軸
受であって、前記小鍔部材が、周方向に離間した複数の係止片により構成されることを特
徴とする。
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【０００８】
　このような構成によれば、小鍔部材が、円環状のものではなく、周方向に離間した複数
の係止片により構成されるので、内輪に取り付ける際に、焼き嵌め・圧入等が不要になり
、内輪に対して小型の各係止片を個別に取り付けることができる。
　よって、特に大型の円錐ころ軸受において、複数の小型の係止片により小鍔部材を構成
するので、製造が容易であるため小鍔部材の製造コストが嵩むことがなく、特許文献８の
ような内輪の内径部の溝加工や小径端面側の切り欠き加工等が不要であるので、特許文献
８のように内輪の加工コストが増大することもなく、内輪への取付作業も容易であるため
、円錐ころ軸受の製造コストが増大することがない。
　その上、複数の係止片は周方向に離間しているので、隣り合う係止片の間から潤滑油が
円滑に導入されることから、内輪の小径側から大径側の大鍔方向へ潤滑油が供給され易く
なるため、潤滑油の不足による円錐ころの大径側端面と大鍔との接触磨耗や焼き付きを防
止することができる。
【０００９】
　ここで、前記係止片が、前記内輪の小径側端面に螺着されてなると好ましい。
　このような構成によれば、内輪の小径側端面に螺孔を形成しておくだけで、係止片の着
脱を容易に行うことができる。
　よって、特に大型の円錐ころ軸受の組立作業が容易になるとともに、円錐ころ軸受の内
部の点検の際又は円錐ころ若しくは保持器の交換の際において、係止片を容易に取り外し
て、内輪から円錐ころ及び保持器を分離することができるので、円錐ころ軸受の点検作業
及び円錐ころ又は保持器の交換作業が容易になる。
【発明の効果】
【００１０】
　以上のように、本発明に係る円錐ころ軸受によれば、内輪と小鍔部材とを別体で構成し
た小鍔分離タイプの円錐ころ軸受において、小鍔部材の製造コストが嵩むことがなく、内
輪への小鍔部材の装着が容易であり、大型であっても製造コストが増大しないという顕著
な効果を奏する。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明の実施の形態に係る円錐ころ軸受を軸方向（円錐ころの小径側）から見た
図である。
【図２】同じく要部拡大図である。
【図３】本発明の実施の形態に係る円錐ころ軸受を軸中心線を含む径方向の平面で切断し
た要部拡大部分縦断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　次に本発明の実施の形態を添付図面に基づき詳細に説明するが、本発明は、添付図面に
示された形態に限定されず特許請求の範囲に記載の要件を満たす実施形態の全てを含むも
のである。
【００１３】
　図１の軸方向から見た図及び図２の要部拡大図並びに図３の要部拡大部分縦断面図に示
すように、本発明の実施の形態に係る円錐ころ軸受１は、いわゆる小鍔分離タイプであり
、円錐外面状軌道面２Ａを有する内輪２、円錐内面状軌道面３Ａを有する外輪３、円錐外
面状軌道面２Ａ及び円錐内面状軌道面３Ａ間を転動する転動体である複数の円錐ころ４，
４，…、並びに円錐ころ４，４，…を周方向等間隔に保持するための保持器５を備え、内
輪２の大径側端部に大鍔６が一体に形成されるとともに、内輪２の小径側端部に、円錐こ
ろ４，４，…の脱落を防止する、別体の小鍔部材７を有している。
【００１４】
　ここで、円錐ころ軸受１を産業機械に装着した稼働状態において、円錐ころ４，４，…
の大径側端面が大鍔６に当接して小鍔部材７には負荷が掛からないので、小鍔部材７には
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、円錐ころ４，４，…の脱落を防止する機能があれば十分である。
　よって、小鍔部材７を円環状に形成する必要はないため、本実施の形態では、小鍔部材
７を、図１に示すように、８個の係止片８，８，…を周方向等分に配設したものから構成
しており、係止片８，８，…は、このように周方向に離間した状態で内輪２に固定される
。
【００１５】
　図１において、内輪２の隣り合う係止片８，８間は、周方向角度の約２５°にわたって
小鍔部材７が存在しないが、保持器５により保持された円錐ころ４，４，…の一部を係止
することにより円錐ころ４，４，…全体の抜け止めをすることができる。
　なお、小鍔部材７を構成する係止片８，８，…の個数は、８個に限定されるものではな
く、円錐ころ軸受１の大きさや使用条件等に応じた適宜の個数にすることができ、複数で
あればよい。
【００１６】
　係止片８は、円環の一部の形状（矩形であってもよい。）をしており、ボルト９，９を
係止片８の通孔８Ａ，８Ａに挿通して内輪２の小径側端面２Ｂに形成された螺孔２Ｃ，２
Ｃに螺合することにより、内輪２に容易に取り付けることができ、ボルト９，９を緩める
ことにより、内輪２から容易に取り外すことができる。
　なお、このように係止片８を内輪２の小径側端面２Ｂに螺着する構成が、係止片８の着
脱作業が容易であるため、より好ましい実施態様であるが、係止片８，８，…を内輪２か
ら取り外さない構成では、係止片８を内輪２に溶着等により固定してもよい。
【００１７】
　以上のような円錐ころ軸受１の構成によれば、小鍔部材７が、円環状のものではなく、
周方向に離間した複数の係止片８，８，…により構成されるので、内輪２に取り付ける際
に、焼き嵌め・圧入等が不要になり、内輪２に対して小型の各係止片８を個別に取り付け
ることができる。
　よって、特に大型の円錐ころ軸受１において、複数の小型の係止片８，８，…により小
鍔部材７を構成するので、製造が容易であるため小鍔部材７の製造コストが嵩むことがな
く、特許文献８のような内輪の内径部の溝加工や小径端面側の切り欠き加工等が不要であ
るので、特許文献８のように内輪の加工コストが増大することもなく、内輪２への取付作
業も容易であるため、円錐ころ軸受１の製造コストが増大することがない。
　また、複数の係止片８，８，…は周方向に離間しているので、隣り合う係止片８，８の
間から潤滑油が円滑に導入されることから、内輪２の小径側から大径側の大鍔６方向へ潤
滑油が供給され易くなるため、潤滑油の不足による円錐ころ４，４，…の大径側端面と大
鍔６との接触磨耗や焼き付きを防止することができる。
　さらに、係止片８を内輪２の小径側端面２Ｂに螺着する構成によれば、内輪２の小径側
端面２Ｂに螺孔２Ｃ，２Ｃ，…を形成しておくだけで、係止片８，８，…の着脱を容易に
行うことができるので、特に大型の円錐ころ軸受１の組立作業が容易になるとともに、円
錐ころ軸受１の内部の点検の際又は円錐ころ４，４，…若しくは保持器５の交換の際にお
いて、係止片８，８，…を容易に取り外して、内輪２から円錐ころ４，４，…及び保持器
５を分離することができるため、円錐ころ軸受１の点検作業及び円錐ころ４，４，…又は
保持器５の交換作業が容易になる。
【符号の説明】
【００１８】
１　円錐ころ軸受
２　内輪
２Ａ　円錐外面状軌道面
２Ｂ　小径側端面
２Ｃ　螺孔
３　外輪
３Ａ　円錐内面状軌道面
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４　円錐ころ
５　保持器
６　大鍔
７　小鍔部材
８　係止片
８Ａ　通孔
９　ボルト
                                                                                

【図１】 【図２】
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【図３】


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings

