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(57)【要約】
【課題】本発明は、ボールベアリングを備えるスクリュ
ータイプの雌型カップリングに関し、当該ボールベアリ
ングは、ユーザによって握られ、管路につながれること
が可能なブロックに関して、雄型カップリングを連結す
るブロックの回転を保証する。
【解決手段】とりわけ、本発明は、前記雌型カップリン
グが、雌型カップリング内のベアリングの組み立てを簡
易化することを目的として構成されている。本発明に従
う雌型カップリングは更に、ベアリングがエンドユーザ
によって保全可能であるという点に特徴がある。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ボール本体（ball body）（１１’）を備える第一ブロック（１０’）と、雄型カップ
リングに高速に連結するためのアダプタ本体（adapter body）（２１’）を備える第二ブ
ロックとを備えるタイプの雌型スクリューカップリングであって、更に、前記第一ブロッ
ク（１０’）と前記第二ブロック（２０’）との間に挿入され、前記第一ブロック（１０
’）と前記第二ブロック（２０’）との間の相対的な回転を可能とするボールベアリング
を備え、前記ボール本体（１１’）内に、前記ボールベアリング（４０’）の複数のボー
ル（４３’）を、その作動位置（operative position）において挿入可能に適合された半
径方向貫通穴（４７）を備えることを特徴とする雌型スクリューカップリング。
【請求項２】
　請求項１に記載の雌型カップリングであって、前記アダプタ本体（２１’）が、その外
部表面において、及び、前記半径方向貫通穴（４７）において、少なくとも一つの凹部（
２２）を備え、前記半径方向貫通穴（４７）は、前記アダプタ（２１’）の外径を円周方
向に横断し、前記複数のボールを少なくとも部分的に収容するよう適合していることを特
徴とする雌型カップリング。
【請求項３】
　請求項１又は２に記載の雌型カップリングであって、更に、前記貫通穴（４７）を閉鎖
するための閉鎖手段（４５）を備えることを特徴とする雌型カップリング。
【請求項４】
　請求項１乃至３のいずれか１項に記載の雌型カップリングであって、前記閉鎖手段が、
エキスパンダープラグ（４５）を備えることを特徴とする雌型カップリング。
【請求項５】
　請求項１乃至４のいずれか１項に記載の雌型カップリングであって、前記ボールベアリ
ング（１１’）と前記アダプタ（２１’）との間で動作し、前記ベアリング（４０’）に
関して、雄型カップリングと連結する前記アダプタ（２１’）の端部に向かって位置する
第一油掻き（３３’）と、これも前記ボール本体（１１’）と前記アダプタ（２１’）と
の間で動作し、前記ベアリング（４０’）に関して、前記ボール本体（１１’）上で前記
継手の反対側端部に向かって位置する第二油掻き（４６）とを備えることを特徴とする雌
型カップリング。
【請求項６】
　ボール本体（１１’）を備える第一ブロック（１０’）と、雄型カップリングに高速に
連結するためのアダプタ本体（２１’）を備える第二ブロックとを備える種の雌型スクリ
ューカップリングであって、更に、前記第一ブロック（１０’）と前記第二ブロック（２
０’）との間に挿入され、前記第一ブロック（１０’）と前記第二ブロック（２０’）の
相対的な回転を可能とするボールベアリングを備え、前記ボール本体（１１’）内に、前
記ボールベアリング（４０’）の複数のボール（４３’）を挿入可能に適合された半径方
向の貫通穴（４７）を備える雌型スクリューカップリングの組み立て方法であって、
－前記第一ブロック（１０’）と前記第二ブロック（２０’）とを互いに組み合わせるス
テップと；
－いったん前記雌型カップリングを組み立ててから、前記半径方向貫通穴（４７）を通し
て、前記ボールベアリング（４０’）の複数のボール（４３’）を挿入するステップと；
－閉鎖手段（４５）によって前記貫通穴（４７）を閉鎖するステップとを有することを特
徴とする組み立て方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、圧力のかかる液体のための雌型クイックカップリングであって、改良された
ボールベアリングを備えることを特徴とする雌型クイックカップリングに関する。
【０００２】
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　とりわけ、本発明に従うクイックカップリングは、少なくとも二つの本体、すなわち、
第一主ブロックであって、第二ブロックが挿入され、スクリューカップリングによってロ
ックされる第一主ブロックと、油圧管路が軸方向に画定される第二ブロックとを備え、先
行技術において周知の操作及び流体力学に必須である複数の要素を内部に備えるタイプで
ある。
【０００３】
　第一及び第二のブロックは、対称軸を中心に互いに対して自由に回転し、操作者による
雄型カップリングの連結及び分離操作を容易にする。
【背景技術】
【０００４】
　クイックスクリューカップリングは、油圧管路のためのクイックカップリングの分野で
周知である。
【０００５】
　この種のカップリングにおいては、雌型カップリングは、回転軸を中心に互いに対して
回転可能な二つのブロックを備えるが、それは、ユーザによって雄型カップリングの組み
立て及び解体操作の容易化を可能とすることを目的とする。
【０００６】
　図１、１Ａ及び、図２Ａ乃至２Ｆが示すのは、各々、先行技術において周知のタイプの
雌型スクリューカップリングと、ボールベアリング要素を組み立てる複数のステップであ
る。
【０００７】
　とりわけ、及び上記の複数の図に関連して、そのように雌型カップリングは、ボール本
体（ball body）１１を備える少なくとも一つの第一ブロック１０と、アダプタ本体（ada
pter body）２１及び複数の他の内部要素を備える第二ブロック２０とを備えるが、これ
は先行技術において周知である。
【０００８】
　ボールベアリングは、概して参照番号４０によって示されるが、前記第一ブロック１０
と前記第二ブロック２０との間に備わり、当該ボールベアリングは、一組の旋回リング４
１、４２と、前記二つの旋回リング４１、４２の間に挿入される複数のボール４３とを備
える。
【０００９】
　前記二つの旋回リングは、リングナット３０によって位置が保たれ、当該リングナット
３０は、前記アダプタ２１と前記ボール本体１１との間に挿入される。とりわけ、先行技
術に従えば、リングナット３０は、ねじ加工によってボール本体１１に取り付けられ、好
ましくは、リングナット３０の望ましくないゆるみ、及びそれによる、ベアリングの可能
なタンパリング（tampering）を防ぐために用いられるロックタイト（登録商標）（ＬＯ
ＣＫＴＩＴＥ（登録商標））タイプのねじゆるみ止めが付加する。しかし、このようにし
て、ユーザがベアリングに触れることは不可能であり、又は、保全することすら不可能で
ある。
【００１０】
　更に、弾性リング４４が、アダプタ本体２１に対して複数の旋回リングをブロックする
ために備わる。弾性リング４４は、好ましくは、前記アダプタ２１内に適切に得られるシ
ートに収容される。
【００１１】
　上記で説明した構成及びベアリング４０の存在のおかげで、アダプタ本体は、上記で説
明されるタイプの雌型カップリング内の前記ボールベアリング１１に対して、継手の長軸
を中心に回転してもよい。
【００１２】
　ベアリング４０は、前記アダプタ２１と前記リングナット３０との間に設置される油掻
きリング３３が存在するおかげで、外部から来る汚れから保護される。
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【００１３】
　しかし、ベアリングに対して、継手内部から来る、すなわち図１で示される説明図に言
及するベアリング自身の左側から来る汚れが接触することがあり得る。
【００１４】
　先行技術の周知のタイプの雌型カップリング及びベアリング４０には、いくつかの欠点
が存在する。
【００１５】
　とりわけ、現在用いられ上記で述べられたベアリング４０であって、複数のボール４３
を保持する一組の旋回リング４１、４２を備えるベアリング４０の構成は、製造時間、及
び究極的には製品それ自身の費用対効果にマイナスの影響を与えるような製造組立の大き
なクリティカリティ（criticality）を有する。
【００１６】
　第一に、旋回リング４１、４２が、例えば３９ＮｉＣｒＭｏ３を焼入（hardening）及
び焼戻（tempering）するための完全な棒鋼（full steel bar）から得られることは、特
筆に値する。工作機械で処理した後、とりわけ回転後、当該部分は楕円化を防ぐために磁
石上での研磨にさらされ、それから、上記の棒鋼が動作中に変形される可能性を更に防ぐ
ような、真空焼入熱処理にさらされ、最後に、ＺｎＣｒＩＩＩを用いた表面処理を受ける
。
【００１７】
　旋回リング生産プロセスは、そのように、期間がとても長いのに加えて経済的な見地か
らとても高価なものとなる。完全な生産プロセスは、組み立て準備のできた完成品の旋回
リングの製造のみのため、５週間かかるであろう。
【００１８】
　しかし、先行技術において周知なタイプの雌型カップリングの組み立てプロセス自体も
また、クリティカリティを発生させる。
【００１９】
　実際の所、とりわけ図２Ａ乃至２Ｆを参照すると、ベアリング４０の組み立てステップ
は以下の通りである。
【００２０】
　図２Ａに示すように、アダプタ２１の伴う第二ブロック２０は、下方に面する雄型カッ
プリングを収容するよう適合された端部に設置される（placed with the end）。
【００２１】
　図２Ｂに示されるように、二つの旋回リング４１、４２及び弾性リングが挿入され、こ
の後、作業者は、ボールカウンティングツールの助けによりボールを数えた後、二つの旋
回リングの内部に手動でボールを挿入するが、このボールカウンティングツールは、組み
立てられる継手の大きさに必要なボールの数を含むよう特に大きさが決められている。そ
の状況は、図２Ｄに示される。
【００２２】
　複数のボールが逃げて行かないよう気を付けながら、第二ブロック２０は図２Ｅに示さ
れるようにひっくり返され、継手を閉じるように第一ブロック１０に挿入される。リング
ナット３０は、今や、ボール本体１１に挿入されねじ込まれ、ねじがロックタイトで固定
され、所定のトルク値で特定のトルクレンチを用いてしっかりと締められる。
【００２３】
　上記から明らかなのは、雌型カップリング上のベアリングの組み立てプロセスは、複雑
なプロセスであって、完全に手によって実施されなければならず、そのためには高度の注
意、及び結果として高度の専門化が必要となる。ベアリングの組み立てステップは、雌型
カップリングの組み立てに必要となる総体的な時間に影響し、従って、ベアリングの組み
立て時間を減らすことは、継手全体を製造するために必要な時間を大きく減らすことを可
能とする。
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【００２４】
　本発明の主要な課題は、雌型スクリューカップリング、すなわち、スクリュータイプで
あって、継手の長軸を中心とする、継手の二つの部分の相対的な回転を可能とするベアリ
ングを備えるタイプの雌型スクリューカップリングを提供することであり、当該雌型スク
リューカップリングは、周知のタイプの解決法に悪影響を与える欠点を克服することを可
能とする。
【００２５】
　この課題の範囲内において、本発明の目的は、改善されたベアリングを備える雌型カッ
プリングを提供することであり、当該ベアリングは、周知の解決法としての雄型カップリ
ングの連結及び分離の間、同一の滑動効果を可能とするが、同時に、ベアリングの組み立
て操作を大いに単純化し、ベアリング及び従って継手の組み立てに必要とされる時間を大
幅に減らす。
【００２６】
　本発明の更なる目的は、使用状況において汚れからより保護されるベアリングを備える
雌型スクリューカップリングを提供することである。
【００２７】
　本発明の更なる目的は、保全操作のためにユーザによって簡易に接触可能なベアリング
を備えるスクリュータイプの雌型カップリングを提供することである。
【００２８】
　以下の記載からより明確になるこの課題及び他の目的は、スクリュータイプの雌型カッ
プリングによって到達可能であり、当該雌型カップリングは、本記載に不可欠な部分を形
成する付随する請求項で規定される。
【００２９】
　本発明の更なる特徴及び利点は、以下の詳細な説明においてより明白となるが、当該説
明は、非限定的な例によって提供され、以下に付随する図面において説明される。
【図面の簡単な説明】
【００３０】
【図１】図１が示すのは、先行技術で周知のタイプの雌型カップリングの、鉛直長軸方向
面での断面図であって、本発明が言及する断面図である。
【図１Ａ】図１Ａが示すのは図１の詳細であって、とりわけ、先行技術に従って周知のタ
イプのベアリングを示す。
【図２Ａ】図２Ａが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図２Ｂ】図２Ｂが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図２Ｃ】図２Ｃが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図２Ｄ】図２Ｄが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図２Ｅ】図２Ｅが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図２Ｆ】図２Ｆが示すのは、周知のタイプの継手上の周知のタイプのボールベアリング
の組み立てステップである。
【図３】図３が示すのは、本発明に従う雌型カップリングの、鉛直長軸方向面での断面図
である。
【図３Ａ】図３Ａが示すのは、図３の詳細であって、とりわけ、本発明に従うベアリング
を示す。
【図４Ａ】図４Ａが示すのは、本発明に従う雌型カップリング上の改良されたボールベア
リングの組み立てステップである。
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【図４Ｂ】図４Ｂが示すのは、本発明に従う雌型カップリング上の改良されたボールベア
リングの組み立てステップである。
【図４Ｃ】図４Ｃが示すのは、本発明に従う雌型カップリング上の改良されたボールベア
リングの組み立てステップである。
【発明を実施するための形態】
【００３１】
　とりわけ付随する図３及び図３Ａの詳細を参照すると、本発明に従う雌型カップリング
は、ボール本体（ball body）１１’を備える第一ブロック１０’と、アダプタ本体（ada
pter body）２１’を備える第二ブロック２０’とを備えるタイプの継手である。
【００３２】
　ボールベアリングは、概して参照番号４０’によって示されるが、複数のボール４３’
を備え、前記第一ブロック１０’と前記第二ブロック２０’との間に備わる。
【００３３】
　前記ボール４３’の収納凹部２２’は、前記アダプタ本体２１’の外部表面に適切に備
わる。
【００３４】
　有利なことに、前記凹部２２は、前記アダプタ本体２１’の円周上を横切るが、摩擦に
よって生じる如何なる摩耗現象も避けるために、高周波焼入プロセスによって熱処理され
る。
【００３５】
　図３の断面、及びとりわけ、図３Ａの断面から明らかなように、本発明に従う継手のベ
アリング４０’は、ボールベアリング旋回リングを必要としない。
【００３６】
　同様に、本発明に従う雌型カップリングは、周知の解決法においては、前記ボール本体
１１と前記アダプタ本体２１との間に必要とされるリングナット３０を必要とせず、同様
に、ベアリングの位置を固定した弾性リング４４も除去される。
【００３７】
　複数のベアリングボール４３’をそのシートに挿入することを可能とするため、半径方
向貫通穴４７が、前記ボール本体１１’に適切に提供される。
【００３８】
　前記貫通穴４７の直径は、ボール４３’の直径よりもわずかに大きく、当該貫通穴は、
閉鎖手段４５によって閉鎖される。
【００３９】
　前記貫通穴４７の前記閉鎖手段は、有利なことに、周知のタイプのエキスパンダータイ
プのプラグ４５からなり、当該プラグ４５は、ボール４６の挿入による干渉によってシー
トの中に保たれ、そして、同時にボール４３’をそのシートの中に保つ。
【００４０】
　上記のように、本発明に従う雌型カップリングは、そのように多くの利点を含む改良さ
れたタイプのベアリングを備える。
【００４１】
　第一の利点は、ベアリングが、もはや複数の旋回リングを必要とせず、それによって、
より低い製造コストとなり、ユーザのための継手の最終的なコストを減らすこと、及び／
又は、製造物の利幅を増やすことも可能とする。
【００４２】
　これもまた旋回リングの除去に関連する第二の利点は、継手の製造に必要とされる時間
がより短くなることによってもたらされる。というのも、旋回リングの長い製造時間が排
除されるからである。
【００４３】
　更なる利点は、組み立て操作の単純化に存する。というのも、ベアリングは、いったん
継手が既に組み立てられた際に、すなわち、前記アダプタ２１’を備える第二ブロック２
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０’が、前記ボール本体１１’を備える第一ブロック１０’に対して既に挿入されている
と、単に、前記貫通穴４７に複数のボール４３’を挿入することにより組み立てられるか
らである。
【００４４】
　ボールは、組み立てられる継手の大きさに必要とされる数を含むことが特に寸法化され
た道具の助けを借りて数えられ、半径方向の貫通穴４７を通る。
【００４５】
　半径方向の穴４７は、それから、ボール本体１１’に対して、とりわけ、前記半径方向
の穴４７に対して、特定のパンチによって加力されるエキスパンダープラグ４５を閉じる
ことによって、閉鎖される。
【００４６】
　組み立てステップのシーケンスは、図４Ａ乃至４Ｃに示される。
【００４７】
　図３Ａの詳細を参照すると、前記ボールベアリング１１’と前記アダプタ２１’との間
で動作し、ベアリング４０’に関して前記アダプタ２１’の端部に向かって位置する第二
油掻き４６が、前記ボール本体１１’と前記アダプタ２１’の間で動作し、ベアリング４
０’に関して前記継手の反対側端部に向かって位置する第一油掻き３３’に加えて、更に
、前記ボール本体１１’に備わる。
【００４８】
　二つの油掻き３３’、４６の存在のおかげで、ベアリング４０’は、継手自身の外側か
ら、及び、内側から来る汚れから保護される。
【００４９】
　ここで述べられた改良されたベアリング４０’のおかげで、本発明に従う雌型カップリ
ングは、設定された課題及び複数の目的に達する。
【００５０】
　より詳細には、汚れに対する感度が改良されるのと同時に、雄型カップリングの連結及
び分離ステップの間、滑動の特徴は不変に維持され、同時に、上記で示したように、製造
ステップの間のクリティカリティを、とりわけ、ベアリング自身の組み立てステップを大
いに単純化することにより解決するが、それには、製造時間を短縮し、構成要素の数を減
らし、結果として、製造のコストパフォーマンスを高める多くの利点が伴うが、組み立て
作業員の改良された作業状態の点においては、より低いレベルの注意力しか必要とされず
、そして、より低いストレスレベルと、より高い運動上の人間工学的利点とを含む。
【００５１】
　最後という訳ではないが、本発明に従う継手のベアリングは、エンドユーザによって、
継手を部分的にすら解体する必要なく、単にエキスパンダープラグを除去することにより
、容易に保全することが可能である。
【符号の説明】
【００５２】
１０　１０’　第一ブロック
１１　１１’　ボール本体
２０　２０’　第二ブロック
２１　２１’　アダプタ本体
２２　２２’　凹部
３０　リングナット
３３　３３’　油掻きリング
４０　４０’　ボールベアリング
４１　４２　旋回リング
４３　４３’　ボール
４４　弾性リング
４５　閉鎖手段（プラグ）
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