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n 接合部構造では、軸受内輪の座面に
薄くオイルを塗布してください。
n 軸受をセットする前に、軸受の穴パターンは、
接合部構造の穴パターンに合わせて、位置を調整します。
この作業には、切り詰めた寸切りボルトが適しています。
n 軸上で軸受をスライドさせます。このとき、軸受をねじらない
ようにしてください。
n 軸受をわずかだけ加熱すると、組立がやりやすくなります。
通常は、作業場所の温度より、20°C、高くすれば、十分です。軸
受のねじ締結は、冷ました後に行います。

取外し用ねじの穴は、軸受の位置調整に使用できます。それに
適したねじを差し込んだら、軸受高さまで、ねじ入れます。4個
から6個の穴に、長めの取付ねじを差し込んだら、締め込みま
す。 

取外し用ねじのねじ穴内にあるねじを徐々に緩めて、取付ねじ
を増し締めします。この手順を繰り返して、軸受が軸上で、がた
つきのない状態にします。
n 取付ねじを穴に差し込んだら、
手で軽く締め付けます。
n 取付ねじは、トルクレンチを使用して、
十字に交差する順序の3ステップで、所定の締付
 トルク MAまで締め付けます。
 n ステップ1   締付トルク MAの40％
 n ステップ2   締付トルク MAの70％
 n ステップ3   締付トルク MAの100％
  取付ねじの締付トルクは、「締付トルク」の表をご覧くださ

い。

軸受内輪の取付
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軸受AXDR、および、軸受AXCRのうち、軌道輪を分割しないタイプ
は、ステップ1とステップ3にて、締め付けます。軸受AXCRのうち、軌
道輪を分割するタイプは、3ステップにて締め付けます。
n 組立作業中は、ねじ締結をしない軌道輪を複数回、回転させます。 
n 組立を完了したら、摩擦トルクを確認し、記録します。

 ご注意ください！
  組立に伴う荷重を作用させる先は、組み立てている軌道輪に限定

してください。転動体には、組立に伴う荷重が一切、伝達させない
ようにしてください。

 軸受には、打撃を与えないようにしてください。
 固定ねじは、外さないでください！
 いずれのねじも、穴内部で、すきまを設けてください。
  円滑に動作しない場合は、軸受と接合部構造の穴パターン間で位

置関係をあらたに調整し直してください。
  軸受とねじ締結する接合部品が非鉄材質の場合は、荷重の伝達

に注意します。 
  非鉄材質の部品上に、鋼材質のワッシャを併用してねじ締結をす

ると、荷重が均等に伝達されます。

n ハウジング内では、軸受外輪の座面に薄くオイルを塗布します。
n  軸受の外輪は、ハウジングの穴内で心出しをして取り付けます。

n 軸受AXRY-ESは、位置決め穴を利用して、位置を調整します。 

n 取付ねじをもれなく穴に差し込んだら、手で軽く締め付けます。
n  取付ねじは、トルクレンチを使用して、十字に交差する順序で所定

の締付トルク MAまで締め付けます。
  取付ねじの締付トルクは、「締付トルク」の表をご覧ください。

 ご注意ください！
  外輪のねじ締結をすべて完了させます。ねじが欠落していると、軸

受の耐荷重と剛性が低下し、回転特性を悪化させることがありま
す。

 ダウエルピンは、固定して、落下を防止してください。

軸受外輪の取付

組立、メンテナンス

軸受の組立
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 ステップ1 ステップ2 ステップ3 
 40％  70％ 100％
 × MA × MA × MA

取付ねじ

軸受の予圧量と、それに伴う摩擦トルクは、ねじの締付トルクに
より決まります。
予圧量を調整して、上昇させたり減少させたりするときは、ねじ
の締付トルクを利用します。
強度区分10.9のねじで、締付トルクを低下させる場合や、強度
区分12.9のねじを使用し、表10.9に基づく、所定の締付トルク
を適用する場合は、ねじを適切にロックしてください。

 ご注意ください！
  ねじの締付トルクを低下させると、結果として、ねじ締結部が

外れることがあります。

強度区分の変動、締付トルク

 M5  3  6  8.5

 M4  2  3  4.5

 M5 3  6  8.5

 M5  3  6  8.5

 M6  6  10  14

 M6  6  10  14

 M6  6  10  14

 M6  6  10  14

 M8  14  24  34

 M8  14  24  34

  M8  14  24  34

 M8  14  24  34

 M10  27  48  68

 M12  46  81  116

 M16  114  199 284

 締付トルク MA Nm

組立、メンテナンス 
取付ねじ（DIN EN ISO898-1規格の強度
区分 10.9）に適用する締付トルク
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規定された手順に沿って、ねじ締結を完了したら、軸受は、一
様、かつ、円滑に回転する状態でなければなりません。摩擦ト
ルクが平衡に達するのは、ねじ締結をすべて完了してからにな
ります。

AXRY-EX（AXRY-EX-S、AXRY-ES）につきましては、ねじ締結を
完了していない状態で測定を行うことは、おやめください。
摩擦トルクに影響する因子を以下に挙げます。
n 追加の荷重
n ねじの締付トルク
n はめあい面、座り面、ねじ接合面の 形状誤差
n 潤滑剤（量、粘度、全般的な適合性）
n はめあい
n 軸受軌道輪間の温度差 内輪対 外輪
n 動作温度
組立を完了すると、摩擦トルクがわずかに上昇しますが、これ
は、正常です。数値が異常に高い場合は、軸受のねじ締結部を
緩めて、上記に挙げた影響因子を調査し、場合により、修正した
上で、あらためて、ねじ締結を行います。

組立が完了して安定した回転トルクの実測値は、同梱の記録用
紙に記入します。はめあいは、軸受穴径か軸受外径の実測寸法
を利用して、最適化できます。

回転精度の確認は、必ず組立を完了した状態で行ってくださ
い。 

myonicの精密軸受は、出荷前に全品でラジアル振れとアキシ
アル振れを確認しています。絶対値は、試験成績書に記載して、
同梱されています。 

詳細な内容で、例えば、繰り返し精度に関するものなどは、軸受
の製造番号をお知らせいただければ、myonicから直ちにご案
内いたします。
組立後の回転精度不良は、以下の原因によります。
n 接合部構造の精度不足
n  回転する軌道輪と接合部構造間のはめあいすきま、軌道溝

と軸中心間の偏心
n 取付ねじの締付が不精確
n 取付ねじの姿勢調整が不精確
n 組立前に固定ねじを外した

動作の点検

回転精度の確認

組立、メンテナンス

軸受の点検
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組立、メンテナンス 
軸受の点検

取付ねじは、定期的に点検してください。 

ねじ結合部は、変動する高荷重が原因で、軸力を失うことがあ
ります。
n 運転立上げ後は、締付トルクを点検します。
n 整備点検の周期ごとに点検を行います。
n 取付ねじの使用は、一回限りとして、
軸受の交換品を組み立てる際は、新品のねじを使用します。
必要に応じて、十字に交差する順序で、所定の締付トルクまで
取付ねじを増し締めします。

安全点検
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各地の窓口担当者：

ドイツ ／ スイス ／ その他の欧州地域
myonic GmbH
TEL］ +49 7561 978 0
mtc@myonic.com
www.myonic.com

日本
ミネベアミツミ株式会社 
TEL］ +81-(0)3-6758-6772 
smachida.ne@minebeamitsumi.com
www.minebeamitsumi.com

アジア
myonic
代理店
台北
電話： +886 909 150 281
gerd.nehuis@myonic.com

アメリカ合衆国
myonic USA
A Division of New Hampshire Ball 
Bearings, Inc.

TEL］ +1 818 701 4833
info@nhbb.com
www.nhbb.com


