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「旋回軸受」 取扱説明書 

１．取り扱い方法 

取扱い、取付及び保守については、―般の軸受と同様の注意が必要でありますが、特に次の事項については、

十分注意してください。 

 

① 取扱い、保管の注意事項 

1. 運搬 

運搬及び保管は、その取り扱いに十分に注意して下さい。 

落としたりして、衝撃を与えるなどしますと、圧痕などがつきますので、絶対に避けて下さい。 

2. 保管 

ａ． 軸受は、平坦な場所に置き、立て掛けたり，ねじれるような置き方は避けると共に湿気の多い場所や直

射日光の当たる場所に置かないで下さい。 

ｂ． 軸受を不用意に積み重ねることは、絶対に避けて下さい。 

ｃ． 軸受は、あらかじめ所定のスキマに調整し、グリースを封入していますので，やむを得ない場合を除い

て分解することを、避けて下さい。 

ｄ. 長期保管する場合は、以下に注意して下さい。 

 ・ 包装した状態で保管して下さい。 

・ 温度変化が少なく、湿度の低い室内で保管して下さい。 

・ 直射日光が当らない場所で保管して下さい。 

・ 直接床面に置かないで下さい。 

 

② 取付けの注意事項 

1. 軸受の取付座は、溶接スケ―ル、切粉、塗料などを取り除き、清浄して下さい。 

2. 取付座は、軸受に局部的な負荷がかからないように十分な剛性が必要です。 

3. 軸受の取り付けは、ボルトを使用し、「付表１、２」に示す締付けトルクで全周に渡って対角に締め付け

て下さい。ボルトには大きな荷重が働きますので、強度は十分にとり、「付表１、２」に示すボルトを使用

してください。 

4. 取付座のボルト穴は、軸受のボルト穴と正確に合わせる必要があります。 

ボルト穴が合わないと軸受を変形させたり、歯車のセンタ―リングを不能にするなどの問題を生ずる 

ことになります。 

5. 軸受の外内輪の軌道面には、高周波焼入れを施してありますが、焼入れ作業の性質上、円周上に一

箇所焼入れされない硬度の低い部分があります。こればソフトゾーンと称し、その部分は、'Ｓ'マーク、

又は止め栓（ボ―ル挿人穴）によって表示されていますので、ソフトゾーンは、取り付けの際は最も荷重

の掛からない位置にセットして下さい。例えば旋回する旋回軸受は、'Ｓ'位置を最大負荷方向（ブーム

方向）に対して９０°の位置に取り付け 

て下さい。 
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③ 取付座の精度 

一般に旋回軸受は、必要最小限の断面で設計されているため、取付座の剛性が不足していたり、平 

面度が悪いと、軸受の変形を生じ破損に至ることがあります。 

その為に取付座には、十分な剛性と精度が必要です。 

取付座の許容平坦度を下表に示します。 

取付ボルト穴ピッチ円直径（ｍｍ） 

を超え 以下 

取付座の許容平坦度 

ｍｍ（最大） 

－ ５００ ０．１０ 

５００ １０００ ０．１５ 

１０００ １５００ ０．１７ 

１５００ ２５００ ０．２５ 

２５００ ３５００ ０．３０ 

 

２．使用時の注意事項 

旋回軸受が、長時問の使用によって、その軌道面に疲労現象を生じ寿命に達することは、避けられないことであ

りますが、その疲労を遅らせ、また運転中の事故を未然に防ぐために保守、点検を適切に行う必要があります。 

下記事項については、―定期問毎の保守、点検を必ず行って下さい。 

 

①使用条件 

軸受の許容温度範囲は－２０℃～＋６０℃ 

 

②グリースの補給 

１） グリースの補給は、一般に5０時間毎程度に行い、水、砂塵などの多い悪条件下は補給時間を短くして

下さい。 

２） グリースの補給は、執道輪をゆっくり回転させながら、グリースニップルから行い、軌道内部に充填して

下さい。 

３） グリースは、外部に漏れ出る位まで補給して下さい。 

４） 機械の長期にわたる運転休止の前後には、必ず十分なグリースを補給して下さい。軸受内部の防錆効

果の向上になります。 

５） 補給グリースは、当初の封入グリースと同種のグリースを使用し、他のものと混合しないように注意して

下さい。同じちょう度のグリースであっても、銘柄が異なりますと、不具合を生ずることがあります。使用条

件によっては封入グリースが異なりますので、グリース銘柄を確認の上給脂して下さい。 

当社の標準グリースは、アルバニア ＥＰ ２（昭和シェル石油） です。 

 

③取り付けボルトの追い締め 

取り付けボルトは一定期問毎に点検して、緩みがある場合には直ちに、「付表１、２」に示す締付けトルクで 

追い締めして下さい。 
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④その他の保守、点検 

１．軌道部の点検 （軸受が正常に働いているかどうか？） 

ａ. 軌道部からの騒音、異常音がないかどうか？ 

ｂ. 運転中、振動が生じていないかどうか？ 

ｃ. トルクが異常に大きくなったり、旋回時ブレーキがかかるなどで、動力が異常に増加していないかどう 

か？ 

等によって確認して下さい。 

 

２．オイルシール部、歯車部の点検 

ａ. シール外れ、リップの損傷などの異常がないがどうか？ 

ｂ. 歯車が異常摩耗、及び噛み合い異常音がないかどうか？ 

c. 歯車部に異物の混入がないかどうか？ 

  等点検して異常ある場合は、直ちに処置して下さい。また不明の場合には、メーカ―までご連絡下さい。 

 

以上 
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付表１ ボルト（並目）の締付けトルク（推奨） 

 

ねじの呼びと二面幅 
締付けトルク（ＪＩＳ強度区分別） 

Ｎ・ｍ 

呼び ピッチ 二面幅 ８．８ １０．９ 

Ｍ６ １ １０ ８±０．５ １２±１ 

Ｍ８ １．２５ １３ ２１±１ ２９±２ 

Ｍ１０ １．５ １６ ３９±２ ５９±５ 

Ｍ１２ １．７５ １８ ６８±５ ９８±５ 

（Ｍ１４） ２ ２１ １０５±５ １５５±１０ 

Ｍ１６ ２ ２４ １６５±１０ ２４５±２０ 

（Ｍ１８） ２．５ ２７ ２３５±２０ ３４５±２０ 

Ｍ２０ ２．５ ３０ ３２５±２０ ４９０±３０ 

（Ｍ２２） ２．５ ３４ ４５０±３０ ６６５±４０ 

Ｍ２４ ３ ３６ ５７０±３０ ８３５±５０ 

（Ｍ２７） ３ ４１ ８３５±５０ １２３０±７０ 

Ｍ３０ ３．５ ４６ １１３０±６０ １６７０±１００ 

（Ｍ３３） ３．５ ５０ １５２０±８０ ２２６０±１５０ 

Ｍ３６ ４ ５５ １９６０±１００ ２９４０±１５０ 

（Ｍ３９） ４ ６０ ２５５０±１５０ ３８３０±２００ 

Ｍ４２ ４．５ ６５ ３１４０±１５０ ４７１０±３００ 

（Ｍ４５） ４．５ ７０ ３９２０±２００ ５８８０±３００ 

Ｍ４８ ５ ７５ ４８１０±３００ ７０６０±４００ 

（Ｍ５２） ５ ８０ ６１８０±３００ ９１２０±５００ 

Ｍ５６ ５．５ ８５ ７６５０±４００ １１３００±６００ 
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付表２ ボルト（細目）の締付けトルク（推奨） 

 

ねじの呼びと二面幅 
締付けトルク（ＪＩＳ強度区分別） 

Ｎ・ｍ 

呼び ピッチ 二面幅 ８．８ １０．９ 

Ｍ６ ０．７５ １０ ９±０．５ １４±１ 

Ｍ８ １ １３ ２２±１ ３２±２ 

Ｍ１０ １ １６ ４４±２ ６６±５ 

Ｍ１２ １．５ １８ ７２±５ １０５±５ 

（Ｍ１４） １．５ ２１ １１５±５ １７５±１０ 

Ｍ１６ １．５ ２４ １７５±１０ ２６５±２０ 

（Ｍ１８） １．５ ２７ ２６５±２０ ３８０±２０ 

Ｍ２０ １．５ ３０ ３６０±２０ ５４０±３０ 

（Ｍ２２） １．５ ３４ ４９０±３０ ７２５±４０ 

Ｍ２４ ２ ３６ ６１５±３０ ９１０±５０ 

（Ｍ２７） ２ ４１ ９００±５０ １３２０±７０ 

Ｍ３０ ２ ４６ １２３０±７０ １８６０±１００ 

（Ｍ３３） ２ ５０ １６７０±１００ ２４５０±１５０ 

Ｍ３６ ３ ５５ ２０６０±１００ ３０４０±１５０ 

（Ｍ３９） ３ ６０ ２６５０±１５０ ４０２０±２００ 

Ｍ４２ ３ ６５ ３４３０±１５０ ５０００±３００ 

（Ｍ４５） ３ ７０ ４２２０±２００ ６２８０±３００ 

Ｍ４８ ３ ７５ ５２００±３００ ７６５０±４００ 

（Ｍ５２） ４ ８０ ６３７０±３００ ９４１０±５００ 

Ｍ５６ ４ ８５ ８０４０±４００ １２０００±６００ 
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