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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第５部門第２区分
【発行日】平成23年11月17日(2011.11.17)

【公開番号】特開2009-192049(P2009-192049A)
【公開日】平成21年8月27日(2009.8.27)
【年通号数】公開・登録公報2009-034
【出願番号】特願2008-36072(P2008-36072)
【国際特許分類】
   Ｆ１６Ｃ  19/16     (2006.01)
   Ｆ１６Ｃ  33/62     (2006.01)
   Ｆ１６Ｃ  33/32     (2006.01)
   Ｆ１６Ｃ  43/04     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｆ１６Ｃ  19/16    　　　　
   Ｆ１６Ｃ  33/62    　　　　
   Ｆ１６Ｃ  33/32    　　　　
   Ｆ１６Ｃ  43/04    　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成23年9月30日(2011.9.30)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　軸受鋼またはマルテンサイトステンレス鋼により構成される外輪、およびそれに対向す
る内輪を有し、
前記外輪の内側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の片側または前記内輪の外側の軌道面に
隣接する肩部の軸方向の片側のいずれか一方にカウンターボアが形成され、
前記外輪を加熱することによって、前記内輪と前記外輪の間に玉を組み込んで組み立てら
れる非分離型アンギュラ玉軸受であって、
　前記外輪は軸受鋼により構成され、前記外輪の内側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の
片側が削られてカウンターボアが形成される場合、
　前記玉を前記内輪に寄せたときに玉の配列する外接円の半径Ｒ１と前記外輪のカウンタ
ーボアの最小半径との差であるかかり代を０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙
間の半分の値のいずれか大きい数値から、１．２５×１０－５×Ｒ１×（外輪の加熱温度
－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲にしたことを特徴とする非分離型アンギュラ玉
軸受。
【請求項２】
　前記外輪は軸受鋼により構成され、前記内輪の外側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の
片側が削られてカウンターボアが形成される場合、
　前記外輪の軌道面の最大半径をＲ７とするときに、前記内輪のカウンターボアの最大半
径と前記玉を前記外輪に寄せたときに玉の配列する内接円の半径との差であるかかり代を
、０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙間の半分の値のいずれか大きい数値から
、１．２５×１０－５×Ｒ７×（外輪の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範
囲にしたことを特徴とする請求項１に記載の非分離型アンギュラ玉軸受。
【請求項３】
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　前記外輪はマルテンサイトステンレス鋼により構成され、前記外輪の内側の軌道面に隣
接する肩部の軸方向の片側が削られてカウンターボアが形成される場合、
前記玉を前記内輪に寄せたときに玉の配列する外接円の半径Ｒ１と前記外輪のカウンター
ボアの最小半径との差であるかかり代を、０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙
間の半分の値のいずれか大きい数値から、１．０１×１０－５×Ｒ１×（外輪の加熱温度
－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲にしたことを特徴とする請求項１に記載の非分
離型アンギュラ玉軸受。
【請求項４】
　前記外輪はマルテンサイトステンレス鋼により構成され、前記内輪の外側の軌道面に隣
接する肩部の軸方向の片側が削られてカウンターボアが形成される場合、
前記外輪の軌道面の最大半径をＲ７とするときに、前記内輪のカウンターボアの最大半径
と前記玉を前記外輪に寄せたときに玉の配列する内接円の半径との差であるかかり代を、
０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙間の半分の値のいずれか大きい数値から、
１．０１×１０－５×Ｒ７×（外輪の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲
にしたことを特徴とする請求項１に記載の非分離型アンギュラ玉軸受。
【請求項５】
　前記外輪の加熱温度と組立時の室温との差を、１５０℃以下としたことを特徴とする請
求項１～４に記載の非分離型アンギュラ玉軸受。
【請求項６】
　前記玉の表面、前記内輪および前記外輪の軌道面のいずれか一カ所以上に固体潤滑膜を
形成したことを特徴とする請求項１～５に記載の非分離型アンギュラ玉軸受。
 
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０００８
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００８】
　上記問題を解決するため、本発明は次のように構成したものである。
　なお、以下に記載の半径、直径、かかり代、隙間などの寸法の単位はｍｍである。
請求項１に記載の発明は、軸受鋼またはマルテンサイトステンレス鋼により構成される外
輪、およびそれに対向する内輪を有し、前記外輪の内側の軌道面に隣接する肩部の軸方向
の片側または前記内輪の外側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の片側のいずれか一方にカ
ウンターボアが形成され、前記外輪を加熱することによって、前記内輪と前記外輪の間に
玉を組み込んで組み立てられる非分離型アンギュラ玉軸受であって、前記外輪は軸受鋼に
より構成され、前記外輪の内側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の片側が削られてカウン
ターボアが形成される場合、前記玉を前記内輪に寄せたときに玉の配列する外接円の半径
Ｒ１と前記外輪のカウンターボアの最小半径との差であるかかり代を０．０１２５ｍｍ、
もしくは、ラジアル内部隙間の半分の値のいずれか大きい数値から、１．２５×１０－５

×Ｒ１×（外輪の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲にしたものである。
　請求項２に記載の発明は、前記外輪は軸受鋼により構成され、前記内輪の外側の軌道面
に隣接する肩部の軸方向の片側が削られてカウンターボアが形成される場合、前記外輪の
軌道面の最大半径をＲ７とするときに、前記内輪のカウンターボアの最大半径と前記玉を
前記外輪に寄せたときに玉の配列する内接円の半径との差であるかかり代を、０．０１２
５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙間の半分の値のいずれか大きい数値から、１．２５×
１０－５×Ｒ７×（外輪の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲にしたもの
である。
　請求項３に記載の発明は、前記外輪はマルテンサイトステンレス鋼により構成され、前
記外輪の内側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の片側が削られてカウンターボアが形成さ
れる場合、前記玉を前記内輪に寄せたときに玉の配列する外接円の半径Ｒ１と前記外輪の
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カウンターボアの最小半径との差であるかかり代を、０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジ
アル内部隙間の半分の値のいずれか大きい数値から、１．０１×１０－５×Ｒ１×（外輪
の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０ｍｍの範囲にしたものである。
　請求項４に記載の発明は、前記外輪はマルテンサイトステンレス鋼により構成され、前
記内輪の外側の軌道面に隣接する肩部の軸方向の片側が削られてカウンターボアが形成さ
れる場合、前記外輪の軌道面の最大半径をＲ７とするときに、前記内輪のカウンターボア
の最大半径と前記玉を前記外輪に寄せたときに玉の配列する内接円の半径との差であるか
かり代を、０．０１２５ｍｍ、もしくは、ラジアル内部隙間の半分の値のいずれか大きい
数値から、１．０１×１０－５×Ｒ７×（外輪の加熱温度－組立時の室温）＋０．０１０
ｍｍの範囲にしたものである。
　請求項５に記載の発明は、前記外輪の加熱温度と組立時の室温との差を、１５０℃以下
としたものである。
　請求項６に記載の発明は、前記玉の表面、前記内輪および前記外輪の軌道面のいずれか
一カ所以上に固体潤滑膜を形成したものである。
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