
(57)【要約】

【課題】

　軌道溝とシール溝の同心度の改善と共に、シール溝の

アキシャル振れの改善及びシール溝の摺動面のあらさを

向上する軌道輪の製造方法および密封シールの密封性の

向上、低トルク化を可能とする密封玉軸受を提供する。

【解決手段】

　熱処理完了品の軌道溝とシール溝を研削する軌道輪の

製造方法により、また、密封シールが研削されたシール

溝と摺動する玉軸受によって課題の解決を図る。

【選択図】　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 旋 削 工 程 又 は 鍛 造 工 程 に よ り 軌 道 溝 を 形 成 し た 玉 軸 受 用 の 軌 道 輪 の 素 材 を 、 熱 処 理 す る
工 程 と 、 前 記 熱 処 理 を 完 了 し た 前 記 素 材 の 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 を 含 む 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製
造 方 法 に お い て 、 　 さ ら に 、
　 シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 と シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 と は 同 時 に 行 な わ れ る こ と を 特 徴 と す
る 請 求 項 １ に 記 載 の 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 に 続 い て 、 シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 が 行 な わ れ る こ と を 含 む こ と
を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 内 周 軌 道 溝 と 両 端 部 に 内 周 シ ー ル 溝 を 有 す る 外 輪 と 、
　 前 記 内 周 軌 道 溝 に 対 向 す る 外 周 軌 道 溝 と 前 記 内 周 シ ー ル 溝 に 対 向 す る 外 周 シ ー ル 溝 と を
有 す る 内 輪 と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 に 介 装 さ れ た ボ ー ル と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 の 空 間 を 密 封 す る 密 封 シ ー ル と か ら な る 玉 軸 受 に お い て 、
　 前 記 内 周 シ ー ル 溝 と 前 記 外 周 シ ー ル 溝 の う ち 少 な く と も 前 記 外 周 シ ー ル 溝 は 研 削 面 で あ
っ て 、 前 記 密 封 シ ー ル は 外 輪 の 内 周 シ ー ル 溝 に 固 定 さ れ 、 前 記 密 封 シ ー ル の 内 周 面 に 設 け
ら れ た リ ッ プ が 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 と 摺 動 す る こ と を 特 徴 と す る 密 封 玉 軸 受 。
【 請 求 項 ５ 】
　 内 周 軌 道 溝 と 両 端 部 に 内 周 シ ー ル 溝 を 有 す る 外 輪 と 、
　 前 記 内 周 軌 道 溝 に 対 向 す る 外 周 軌 道 溝 と 前 記 内 周 シ ー ル 溝 に 対 向 す る 外 周 シ ー ル 溝 と を
有 す る 内 輪 と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 に 介 装 さ れ た ボ ー ル と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 の 空 間 を 密 封 す る 密 封 シ ー ル と か ら な る 玉 軸 受 に お い て 、
　 前 記 内 周 シ ー ル 溝 と 前 記 外 周 シ ー ル 溝 の う ち 少 な く と も 前 記 内 周 シ ー ル 溝 は 研 削 面 で あ
っ て 、 前 記 密 封 シ ー ル は 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 に 固 定 さ れ 、 前 記 密 封 シ ー ル の 外 周 面 に 設 け
ら れ た リ ッ プ が 外 輪 の 内 周 シ ー ル 溝 と 摺 動 す る こ と を 特 徴 と す る 密 封 玉 軸 受 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 密 封 シ ー ル 付 き 玉 軸 受 用 の 軌 道 輪 の 製 造 方 法 な ら び に 密 封 玉 軸 受 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 密 封 玉 軸 受 は 、 例 え ば 、 図 ６ に 示 す 単 列 玉 軸 受 の よ う に 、 外 輪 １ 、 内 輪 ２ 、 玉 ３ 、 玉 を
保 持 す る 保 持 器 ４ 、 及 び 軸 受 内 に 潤 滑 剤 を 保 持 し 、 か つ 外 部 か ら 水 な ど の 異 物 の 浸 入 を 防
止 す る 密 封 シ ー ル ５ か ら 構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 一 般 的 に 、 密 封 シ ー ル は 、 外 輪 １ の シ ー ル 溝 に 取 付 け ら れ 、 内 輪 の シ ー ル 溝 １ １ と 密 封
シ ー ル の リ ッ プ ４ １ と が 摺 動 状 態 を 保 ち な が ら 、 外 部 か ら の 水 な ど の 侵 入 を 防 止 し 、 ま た
、 軸 受 の 内 部 の グ リ ー ス な ど の 潤 滑 剤 の 漏 洩 を 防 止 し て い る 。
ま た 、 密 封 シ ー ル が 内 輪 に 取 付 け ら れ 、 外 輪 と 摺 動 状 態 を 保 ち な が ら 使 用 さ れ る 用 途 も あ
る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 近 年 、 小 型 化 、 軽 量 化 と コ ス ト ダ ウ ン の 影 響 に よ り 、 玉 軸 受 が 外 気 に 直 面 す る 状 態 が 多
く 、 使 用 環 境 と し て は 益 々 厳 し く な っ て い る 。 こ の よ う な 場 合 、 玉 軸 受 に 直 接 水 が か か る
こ と も あ り 、 玉 軸 受 に は 、 よ り 厳 し い 耐 浸 水 性 が 要 求 さ れ る 。
こ の 耐 浸 水 性 の 改 善 に は 、 密 封 シ ー ル の 改 良 、 内 輪 と 密 封 シ ー ル の 摺 接 状 態 を 厳 し く 管 理
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す る 方 法 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 し か し 、 軌 道 輪 は 軌 道 溝 、 シ ー ル 溝 を 旋 削 加 工 若 し く は 鍛 造 加 工 で 成 形 し た 後 に 、 熱 処
理 を 行 な う が 、 熱 処 理 を 行 な う と 軌 道 輪 の 変 形 を 伴 う の が 普 通 で あ る 。 そ の 後 、 軌 道 溝 の
研 削 加 工 を 行 な う が 、 シ ー ル 溝 は 旋 削 又 は 鍛 造 加 工 の ま ま で あ る か ら 、 熱 処 理 変 形 は 修 正
さ れ な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 従 っ て 、 取 付 け ら れ た 密 封 シ ー ル の リ ッ プ と シ ー ル 溝 と の 摺 動 状 態 が 必 ず し も 良 好 に な
っ て い な い 場 合 が あ り 、 厳 し い 耐 浸 水 性 の 要 求 に 対 し て は 、 対 応 で き な い 虞 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の 摺 動 状 態 の 改 善 に 関 し て の 提 言 が あ る (例 え ば 、 特 許 文 献 １ を 参 照 )。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ６ － ２ ４ ６ ５ ４ ６ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 特 許 文 献 １ で は 、 軌 道 輪 の 熱 処 理 に よ る 変 形 を 修 正 す る た め に 、 熱 処 理 後 に 軌 道 溝 と シ
ー ル 溝 を 切 削 加 工 し 、 そ の 後 に 、 軌 道 溝 を 研 削 す る と い う 加 工 工 程 を と っ て い る 。
し か し な が ら 、 密 封 性 の 向 上 に は 、 軌 道 溝 と シ ー ル 溝 と の 同 心 度 が 良 好 で あ る 必 要 性 は 勿
論 で あ る が 、 シ ー ル 溝 の ア キ シ ャ ル 振 れ を 改 良 し て 密 封 シ ー ル と の 摺 接 状 態 を 改 善 し 、 さ
ら に 、 シ ー ル 溝 の あ ら さ を 良 好 に し て 、 リ ッ プ の 磨 耗 を 低 減 さ せ る 必 要 が あ る 。
特 許 文 献 １ で は 、 同 心 度 に つ い て の 改 良 で あ っ て 、 シ ー ル 溝 の あ ら さ の 改 良 に 関 し て は 言
及 さ れ て い な い 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 は 、 こ の 点 に 鑑 み な さ れ た も の で 、 軌 道 溝 と シ ー ル 溝 と の 良 好 な 同 心 度 を 確 保 す
る の は 勿 論 、 シ ー ル 溝 の ア キ シ ャ ル 振 れ お よ び あ ら さ を 改 善 す る 軌 道 輪 の 製 造 方 法 を 提 供
す る こ と を 目 的 と し 、 ま た 、 密 封 シ ー ル の リ ッ プ の 耐 磨 耗 性 向 上 、 軸 受 の 低 ト ル ク 化 、 軸
受 の ト ル ク 変 動 の 低 減 等 を 可 能 と す る 玉 軸 受 を 提 供 す る こ と を 目 的 と し て い る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 本 発 明 は 、
　 旋 削 工 程 又 は 鍛 造 工 程 に よ り 軌 道 溝 を 形 成 し た 玉 軸 受 用 の 軌 道 輪 の 素 材 を 、 熱 処 理 す る
工 程 と 、 前 記 熱 処 理 を 完 了 し た 前 記 素 材 の 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 を 含 む 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製
造 方 法 に お い て 、 　 さ ら に 、
　 シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 を 含 む こ と を 特 徴 と す る 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 ま た 、 本 発 明 は 、
　 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 と シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 と は 同 時 に 行 な わ れ る こ と を 特 徴 と す
る 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 ま た 、 本 発 明 は 、
　 軌 道 溝 を 研 削 す る 工 程 に 続 い て 、 シ ー ル 溝 を 研 削 す る 工 程 が 行 な わ れ る こ と を 含 む こ と
を 特 徴 と す る 玉 軸 受 軌 道 輪 の 製 造 方 法 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 本 発 明 は 、
　 内 周 軌 道 溝 と 両 端 部 に 内 周 シ ー ル 溝 を 有 す る 外 輪 と 、
　 前 記 内 周 軌 道 溝 に 対 向 す る 外 周 軌 道 溝 と 前 記 内 周 シ ー ル 溝 に 対 向 す る 外 周 シ ー ル 溝 と を
有 す る 内 輪 と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 に 介 装 さ れ た ボ ー ル と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 の 空 間 を 密 封 す る 密 封 シ ー ル と か ら な る 玉 軸 受 に お い て 、
　 前 記 内 周 シ ー ル 溝 と 前 記 外 周 シ ー ル 溝 の う ち 少 な く と も 前 記 外 周 シ ー ル 溝 は 研 削 面 で あ
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っ て 、 前 記 密 封 シ ー ル は 外 輪 の 内 周 シ ー ル 溝 に 固 定 さ れ 、 前 記 密 封 シ ー ル の 内 周 面 に 設 け
ら れ た リ ッ プ が 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 と 摺 動 す る こ と を 特 徴 と す る 密 封 玉 軸 受 を 提 供 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 上 記 の 目 的 を 達 成 す る た め に 、 ま た 、 本 発 明 は 、
　 内 周 軌 道 溝 と 両 端 部 に 内 周 シ ー ル 溝 を 有 す る 外 輪 と 、
　 前 記 内 周 軌 道 溝 に 対 向 す る 外 周 軌 道 溝 と 前 記 内 周 シ ー ル 溝 に 対 向 す る 外 周 シ ー ル 溝 と を
有 す る 内 輪 と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 に 介 装 さ れ た ボ ー ル と 、
　 前 記 外 輪 と 前 記 内 輪 と の 間 の 空 間 を 密 封 す る 密 封 シ ー ル と か ら な る 玉 軸 受 に お い て 、
　 前 記 内 周 シ ー ル 溝 と 前 記 外 周 シ ー ル 溝 の う ち 少 な く と も 前 記 内 周 シ ー ル 溝 は 研 削 面 で あ
っ て 、 前 記 密 封 シ ー ル は 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 に 固 定 さ れ 、 前 記 密 封 シ ー ル の 外 周 面 に 設 け
ら れ た リ ッ プ が 外 輪 の 内 周 シ ー ル 溝 と 摺 動 す る こ と を 特 徴 と す る 密 封 玉 軸 受 を 提 供 す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 軌 道 溝 と シ ー ル 溝 の 同 心 度 は 勿 論 、 シ ー ル 溝 の ア キ シ ャ ル 振 れ 、 お よ
び シ ー ル 溝 の あ ら さ を 改 善 さ せ る 軌 道 輪 の 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と が で き る 。 そ の 結 果 、
リ ッ プ の 耐 磨 耗 性 向 上 、 軸 受 の 低 ト ル ク 化 、 軸 受 の ト ル ク 変 動 の 低 減 を 可 能 と し た 玉 軸 受
を 提 供 で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 以 下 、 本 発 明 に 関 わ る 軌 道 輪 の 製 造 方 法 な ら び に 玉 軸 受 の 実 施 形 態 を 図 面 を 参 照 し な が
ら 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 （ 実 施 形 態 １ ）
　 図 １ を 参 照 し な が ら 、 外 輪 の 製 造 方 法 の 実 施 形 態 １ に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 図 １ は 複 列 玉 軸 受 の 外 輪 の 上 半 分 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 外 輪 １ ａ の 素 材 １ ａ ０ (以 下 、 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ と い う )は 旋 削 加 工 も し く は 鍛 造 加 工 に
よ っ て 成 形 さ れ 、 そ の 後 に 熱 処 理 工 程 で 所 定 の 硬 度 を 与 え ら れ た も の で あ る 。 後 述 す る 内
輪 を 含 め て 外 輪 用 の 材 料 と し て は 、 高 炭 素 ク ロ ム 鋼 や 、 浸 炭 鋼 が 使 用 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ は 、 ま ず 、 両 端 面 １ ａ １ ， １ ａ ２ を 平 面 研 削 に よ っ て 仕 上 げ た 後 に 、
外 周 面 １ ａ ３ を 研 削 加 工 (一 般 的 に は 、 セ ン タ レ ス 加 工 が 多 い )に よ っ て 仕 上 げ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 次 に 、 本 図 に 示 す 製 造 工 程 に 入 る 。 本 製 造 工 程 は 、 外 周 面 １ ａ ３ を 基 準 面 と し て 支 持 し
、 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ を 軸 Ｘ ２ － Ｘ ２ を 中 心 と し て 所 定 の 回 転 数 で 回 転 さ せ る 。 成 形 砥 石 Ｇ

１ は 所 望 の 複 列 の 軌 道 溝 と 同 形 状 に 成 形 さ れ た 砥 石 部 Ｇ １ １ 、 Ｇ １ ２ お よ び 両 端 部 の 所 望
の 内 周 シ ー ル 溝 と 同 形 状 に 成 形 さ れ た 砥 石 部 Ｇ １ ３ ， Ｇ １ ４ を 有 し て お り 、 Ｘ １ － Ｘ １ を
中 心 に 回 転 し な が ら 矢 印 イ 方 向 に 移 動 し 、 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ の 軌 道 溝 １ ａ ４ ， １ ａ ５ お よ
び 内 周 シ ー ル 溝 １ ａ ６ ， １ ａ ７ を 同 時 に 研 削 す る 。 こ の 結 果 、 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ の 外 周 面
１ ａ ３ を 基 準 と し た 場 合 の 軌 道 溝 １ ａ ４ ， １ ａ ５ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｒ １ と シ ー ル 溝 １ ａ ６ ，
１ ａ ７ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｒ ２ と の 差 、 い わ ゆ る 同 心 度 及 び 内 周 シ ー ル 溝 平 面 部 １ ａ ６ １ ， １
ａ ７ １ の ア キ シ ャ ル 振 れ Ｒ ３ が 良 好 に な る 。 軌 道 溝 １ ａ ４ ， １ ａ ５ は 、 こ の 研 削 後 、 超 仕
上 げ 研 削 を し て 外 輪 １ ａ と し て 完 成 さ せ る 。 超 仕 上 げ 研 削 自 体 は 従 来 周 知 の も の で よ い 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 以 上 の 製 造 方 法 を 内 輪 に 当 て 嵌 め た 場 合 に つ い て 図 ２ を 参 照 し な が ら 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ を 作 る ま で は 外 輪 と 同 じ で あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
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　 ま ず 、 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ を 軸 Ｙ ２ － Ｙ ２ を 中 心 に 所 定 の 回 転 数 で 回 転 さ せ な が ら 、 両 端
面 ２ ａ １ ， ２ ａ ２ を 平 面 研 削 に よ っ て 仕 上 げ た 後 、 本 図 に 示 す 製 造 工 程 に 入 る 。 本 製 造 工
程 は 、 セ ン タ レ ス 方 式 に よ っ て 、 所 望 の 軌 道 溝 お よ び シ ー ル 溝 と 同 形 状 に 成 形 さ れ た 砥 石
部 Ｇ ２ １ ， Ｇ ２ ２ 、 Ｇ ２ ３ ， Ｇ ２ ４ を 有 す る 成 形 砥 石 Ｇ ２ を Ｙ １ － Ｙ １ を 中 心 に 回 転 さ せ
な が ら 矢 印 ロ 方 向 に 移 動 し て 、 Ｙ ２ － Ｙ ２ を 中 心 に 回 転 し て い る 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ の 軌 道
溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ と 外 周 シ ー ル 溝 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ を 同 時 に 研 削 す る 。 こ の 研 削 後 に 、 内 周
部 ２ ａ ３ の 研 削 を す る 。 こ の 結 果 、 内 周 部 ２ ａ ３ を 基 準 と し た 場 合 の 軌 道 溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ

５ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｑ １ と シ ー ル 溝 の 端 部 円 筒 面 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｑ ２ と
の 差 、 い わ ゆ る 同 心 度 及 び 外 周 シ ー ル 溝 の 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ の ア キ シ ャ ル 振 れ Ｑ

３ が 良 好 に な る 。 軌 道 溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ は こ の 研 削 後 、 超 仕 上 げ を 行 な い 内 輪 ２ ａ と し て
完 成 さ せ る 。 超 仕 上 げ 研 削 自 体 は 従 来 周 知 の も の で よ い 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 外 輪 １ ａ お よ び 内 輪 ２ ａ は 上 記 の 製 造 方 法 を 採 用 す る の で 、 夫 々 、 外 輪 軌 道 溝 と 内 周 シ
ー ル 溝 お よ び 内 輪 軌 道 溝 と 外 周 シ ー ル 溝 の 同 心 度 が 良 好 に で き る の は 勿 論 、 外 輪 お よ び 内
輪 の シ ー ル 溝 平 面 部 の ア キ シ ャ ル 振 れ も 小 さ く な る 。 ま た 、 研 削 仕 上 げ に よ り 、 シ ー ル 溝
の あ ら さ が 良 好 に な る 。 特 に 、 図 ２ に 示 す 形 状 の 内 輪 に お い て は 、 リ ッ プ と 摺 動 す る シ ー
ル 溝 の 端 部 円 筒 面 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２ お よ び 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ の あ ら さ を 向 上 さ
せ る こ と が 重 要 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 さ ら に 、 軌 動 溝 に 対 す る シ ー ル 溝 の 平 行 度 も 向 上 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 (実 施 形 態 ２ )
　 次 に 、 図 ３ （ ａ ） 、 （ ｂ ） に よ っ て 実 施 形 態 ２ を 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 こ こ で 説 明 す る 複 列 の 外 輪 １ ａ は 、 実 施 形 態 １ の 場 合 に も 説 明 し て い る が 、 本 実 施 形 態
の 製 造 方 法 に 入 る 前 に 、 外 周 面 １ ａ ３ 、 両 端 面 １ ａ １ ， １ ａ ２ の 研 削 加 工 を 既 に 終 え た 素
材 で あ る 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 外 周 面 １ ａ ３ を 基 準 に し て 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ を 軸 Ｓ ２ － Ｓ ２ を 中 心 に 所 定 の 回 転 数 で 回
転 さ せ な が ら 、 か つ 、 所 望 の 軌 道 溝 と 同 形 状 を し た ２ 枚 の 成 形 砥 石 Ｇ ３ １ ， Ｇ ３ ２ を Ｓ １

－ Ｓ １ を 中 心 に 回 転 さ せ な が ら 、 矢 視 ハ 方 向 に 移 動 さ せ 、 Ｓ ２ － Ｓ ２ を 中 心 に 回 転 し て い
る 外 輪 ワ ー ク １ ａ ０ の 軌 道 溝 １ ａ ４ ， １ ａ ５ を 同 時 研 削 す る ［ 図 ３ （ ａ ） 参 照 ］ 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 こ の 研 削 後 に 、 外 周 面 １ ａ ３ を 基 準 に し 、 か つ 、 研 削 加 工 が 完 了 し て い る 軌 道 溝 １ ａ ４

， １ ａ ５ を 回 転 盤 Ｐ １ 、 Ｐ ２ に よ っ て 押 さ え な が ら 、 所 望 の 内 周 シ ー ル 溝 と 同 形 状 に 成 形
さ れ て い る 砥 石 Ｇ ４ ３ ， Ｇ ４ ４ を 矢 視 二 方 向 に 移 動 さ せ て 、 両 端 の シ ー ル 溝 １ ａ ６ ， １ ａ

７ を 研 削 す る 。 ［ 図 ３ （ ｂ ） 参 照 ］
　 こ の 結 果 、 外 周 部 １ ａ ３ を 基 準 と し た 場 合 の 軌 道 溝 １ ａ ４ ， １ ａ ５ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｒ ４

と シ ー ル 溝 １ ａ ６ ， １ ａ ７ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｒ ５ と の 差 、 い わ ゆ る 同 心 度 及 び シ ー ル 溝 の 平
面 １ ａ ６ ， １ ａ ７ の ア キ シ ャ ル 振 れ Ｒ ６ が 良 好 に な る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 以 上 の 方 法 を 内 輪 に あ て 嵌 め た 場 合 を 図 ４ （ ａ ） 、 （ ｂ ） を 参 照 し て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 内 輪 ワ ー ク を 作 る ま で は 外 輪 の 場 合 と 同 じ で あ る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ の 両 端 面 は 研 削 が 完 了 し て い る 。 ま ず 、 本 工 程 は 、 外 輪 ワ ー ク の 場 合
と 同 様 に 、 ２ 枚 の 成 形 さ れ て い る 砥 石 Ｇ ５ １ ， Ｇ ５ ２ を Ｕ １ － Ｕ １ を 中 心 に 回 転 さ せ な が
ら 矢 印 ホ 方 向 へ 移 動 さ せ て 、 Ｕ ２ － Ｕ ２ を 中 心 に 回 転 し て い る 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ の 複 列 軌
道 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ を 同 時 に 研 削 す る 。 こ の 研 削 後 に 、 回 転 盤 Ｐ ３ ， Ｐ ４ で 複 列 軌 道 ２ ａ ４

， ２ ａ ５ を 押 さ え な が ら 、 Ｖ １ － Ｖ １ を 中 心 に 回 転 し て い る 砥 石 Ｇ ６ ３ ， Ｇ ６ ４ を 矢 印 へ
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方 向 に 移 動 し て 、 Ｖ ２ － Ｖ ２ を 中 心 に 回 転 し て い る 内 輪 ワ ー ク ２ ａ ０ の 両 端 部 の シ ー ル 溝
２ ａ ６ ， ２ ａ ７ を 研 削 す る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 こ の 結 果 、 内 周 部 ２ ａ ３ を 基 準 と し た 場 合 の 軌 道 溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｑ ４

と シ ー ル 溝 の 摺 動 面 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ の ラ ジ ア ル 振 れ Ｑ ５ と の 差 、 い わ ゆ る 同 心 度 及 び シ ー
ル 溝 の 平 面 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ の ア キ シ ャ ル 振 れ Ｑ ６ が 良 好 に な る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 な お 、 上 記 実 施 形 態 １ 及 び 実 施 形 態 ２ で は 、 複 列 玉 軸 受 に つ い て 説 明 し た が 、 単 列 玉 軸
受 で 実 施 で き る の は 勿 論 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 (実 施 形 態 ３ )
　 本 発 明 の 実 施 形 態 ３ の 複 列 玉 軸 受 Cを 図 ５ に よ っ て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 図 ５ は 本 実 施 形 態 の 複 列 玉 軸 受 の 上 半 分 断 面 図 で あ る 。
本 実 施 形 態 の 軌 道 輪 は 、 例 え ば 、 実 施 形 態 １ も し く は 実 施 形 態 ２ の 軌 道 輪 の 製 造 方 法 と 同
じ 方 法 に よ っ て 製 造 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 外 輪 １ ａ は 、 複 列 の 内 周 軌 道 １ ａ ４ ， １ ａ ５ を 有 し 両 端 部 に は 密 封 シ ー ル ４ ， ４ を 嵌 合
す る 内 周 シ ー ル 溝 １ ａ ６ ， １ ａ ７ を 有 し て い る 。 該 内 周 シ ー ル 溝 は 研 削 加 工 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 内 輪 ２ ａ は 、 前 記 内 周 軌 道 に 対 向 す る 複 列 の 外 周 軌 道 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ を 有 し 、 両 端 に は
、 シ ー ル リ ッ プ ４ １ と 摺 接 し て 密 封 部 を 形 成 す る 外 周 シ ー ル 溝 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ を 形 成 し て
い る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 外 周 シ ー ル 溝 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ は 後 述 す る ラ ジ ア ル リ ッ プ ４ １ １ ， ４ １ １ と 摺 接 す る 円 筒
部 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２ を 内 輪 の 両 端 に 設 け 、 前 記 円 筒 部 の 軸 受 内 方 に は ア キ シ ャ ル リ ッ プ
４ １ ２ ， ４ １ ２ と 摺 接 す る 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ と が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 密 封 シ ー ル ４ ， ４ は 、 芯 金 ４ １ ， ４ １ と 、 芯 金 ４ １ ， ４ １ の 周 囲 に 加 硫 工 程 に よ っ て 焼
き 付 け ら れ て い る ゴ ム な ど の 弾 性 体 層 ４ ３ ， ４ ３ か ら な り 、 該 弾 性 体 層 ４ ３ 、 ４ ３ の そ れ
ぞ れ は 外 周 部 に 前 記 内 周 シ ー ル 溝 １ ａ ６ ， １ ａ ７ と 嵌 合 固 定 さ れ た 取 付 け 部 ４ ４ 、 ４ ４ を
有 し 、 内 周 部 は 、 前 記 外 周 シ ー ル 溝 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ と 摺 接 す る リ ッ プ ４ １ 、 ４ １ を 有 し て
い る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 該 リ ッ プ ４ １ 、 ４ １ の そ れ ぞ れ は 、 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 の 円 筒 部 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２ と
ラ ジ ア ル 方 向 に 当 接 し て い る ラ ジ ア ル リ ッ プ ４ １ １ 、 ４ １ １ と 内 側 の シ ー ル 溝 平 面 部 ２ ａ

６ １ ， ２ ａ ６ ２ と 当 接 し て い る ア キ シ ャ ル リ ッ プ ４ １ ２ 、 ４ １ ２ と か ら な っ て い る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 ラ ジ ア ル リ ッ プ ４ １ １ 、 ４ １ １ の 場 合 は 、 前 記 円 筒 部 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２ が 研 削 仕 上 げ
さ れ て い て あ ら さ が 良 い た め に リ ッ プ の 磨 耗 が 少 な く 、 さ ら に 円 筒 部 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７ ２

と 内 輪 の 軌 道 溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ と の 同 心 度 が 良 い の で リ ッ プ 圧 が 一 定 化 し 、 ま た 、 ア キ シ
ャ ル リ ッ プ ４ １ ２ 、 ４ １ ２ の 場 合 は 、 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ が 研 削 仕 上 げ さ れ て い て
あ ら さ が 良 い た め に リ ッ プ の 磨 耗 が 少 な く 、 さ ら に 、 軌 動 溝 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ と の 平 行 度 が
良 い の で 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ の ア キ シ ャ ル 振 れ が 良 好 に な り 、 リ ッ プ 圧 が 一 定 化 す
る 。 従 っ て 、 シ ー ル の 磨 耗 が 少 な い の で 高 耐 久 密 封 性 お よ び シ ー ル 溝 の 同 心 度 、 ア キ シ ャ
ル 振 れ が 良 好 な の で 、 低 ト ル ク 軸 受 が 得 ら れ る 。 さ ら に 、 平 面 部 ア キ シ ャ ル 振 れ が 小 さ い
の で 、 一 回 転 中 の ト ル ク の 変 動 も 押 さ え ら れ る 。
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 な お 、 図 ５ に 示 す 本 実 施 形 態 に お い て は 、 内 輪 外 周 シ ー ル 溝 の 円 筒 部 ２ ａ ６ ２ ， ２ ａ ７

２ お よ び 平 面 部 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ は そ れ ぞ れ ラ ジ ア ル リ ッ プ ４ １ １ ， ４ １ １ お よ び ア キ
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シ ャ ル リ ッ プ ４ １ ２ ， ４ １ ２ と 摺 接 す る の で 研 削 面 に す る 必 要 が あ る 。 ラ ジ ア ル リ ッ プ ４
１ １ ， ４ １ １ 、 ア キ シ ャ ル リ ッ プ ４ １ ２ ， ４ １ ２ お よ び シ ー ル 溝 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ で 囲 ま れ
て い る そ れ ぞ れ の 空 間 ２ ａ ８ ， ２ ａ ９ は 外 部 か ら 異 物 が 浸 入 し た 場 合 若 し く は 内 部 か ら グ
リ ー ス な ど 潤 滑 剤 が 漏 れ た 場 合 、 そ れ ら の 溜 ま り 場 と し て 必 要 な 空 間 で あ る 。 従 っ て 、 本
実 施 形 態 に 於 い て は 、 前 記 リ ッ プ と 摺 接 す る 面 以 外 は 研 削 さ れ て い な く て も よ い が 本 実 施
形 態 に 示 さ れ て い る 形 式 の シ ー ル 以 外 の 形 式 も 有 り 、 内 輪 の 外 周 シ ー ル 溝 全 体 が 研 削 さ れ
て い れ ば 、 こ れ ら の シ ー ル に も 対 応 で き る 。 軌 道 輪 の 製 造 方 法 の と こ ろ で 説 明 し た よ う に
成 形 砥 石 を 使 用 す る 場 合 問 題 な く 加 工 で き る 。 ま た 、 本 実 施 形 態 は 内 輪 回 転 軸 受 に 関 し て
説 明 し て い る が 、 外 輪 回 転 軸 受 に 関 し て も 適 用 す る も の で あ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ５ 】
【 図 １ 】 外 輪 の 研 削 工 程 の 実 施 形 態 １ を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 内 輪 の 研 削 工 程 の 実 施 形 態 １ を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 外 輪 の 研 削 工 程 の 実 施 形 態 ２ を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 内 輪 の 研 削 工 程 の 実 施 形 態 ２ を 示 す 説 明 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 本 発 明 の 外 輪 、 内 輪 を 使 用 し た 本 発 明 の こ ろ が り 軸 受 で あ る 。
【 図 ６ 】 従 来 の 玉 軸 受
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 １ ａ ： 外 輪
　 １ ａ ０ ： 外 輪 ワ ー ク
　 １ ａ １ ， １ ａ ２ ： 外 輪 の 両 端 面
　 １ ａ ３ ： 外 輪 の 外 周 面
　 １ ａ ４ ， １ ａ ５ ： 外 輪 の 軌 道 溝
　 １ ａ ６ ， １ ａ ７ ： 内 周 シ ー ル 溝
　 １ ａ ６ １ ， １ ａ ７ １ ： 内 周 シ ー ル 溝 平 面 部
　 ２ ａ ： 内 輪
　 ２ ａ ０ ： 内 輪 ワ ー ク
　 ２ ａ １ ， ２ ａ ２ ： 内 輪 の 両 端 面
　 ２ ａ ３ ： 内 輪 の 内 周 面
　 ２ ａ ４ ， ２ ａ ５ ： 内 輪 の 軌 道 溝
　 ２ ａ ６ ， ２ ａ ７ ： 外 周 シ ー ル 溝
　 ２ ａ ６ １ ， ２ ａ ７ １ ： 外 周 シ ー ル 溝 平 面 部
　 ３ ： 玉
　 ４ ： 密 封 シ ー ル
　 ４ １ ： シ ー ル リ ッ プ
４ １ １ ： ラ ジ ア ル リ ッ プ
４ １ ２ ： ア キ シ ャ ル リ ッ プ
Ｒ １ ， Ｒ ４ ： 外 輪 軌 道 溝 ラ ジ ア ル 振 れ
Ｒ ２ ， Ｒ ５ ： 外 輪 シ ー ル 溝 ラ ジ ア ル 振 れ
Ｒ ３ ， Ｒ ６ ： 外 輪 シ ー ル 溝 平 面 部 ア キ シ ャ ル 振 れ
Ｑ １ 、 Ｑ ４ :内 輪 軌 道 溝 ラ ジ ア ル 振 れ
Ｑ ２ 、 Ｑ ５ :内 輪 シ ー ル 溝 ラ ジ ア ル 振 れ
Ｑ ３ 、 Ｑ ６ :内 輪 シ ー ル 溝 平 面 部 ア キ シ ャ ル 振 れ
Ｇ １ ， Ｇ ２ ， Ｇ ３ ， Ｇ ４ 、 Ｇ ５ 、 Ｇ ６ ： 研 削 砥 石
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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