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14  베어링의 취급

14.1 취급상의 주의

구름베어링은 정밀부품이기 때문에 취급도 거기에

상응하는 신중함이 요구된다. 아무리 고성능의 베어링

을 사용해도, 취급을 잘못하면 기대한 성능은 얻을 수

없다. 베어링 취급상의 주의사항은 다음과 같다.

⑴ 베어링 및 주변을 깨끗이 할것

먼지는 눈에 보이지 않는 작은 것이라도, 베어링에

대해서 나쁜영향을 주므로, 베어링 및 그 주변을 깨끗

이 해서 먼지가 들어가지 않도록 한다.

⑵ 취급은 조심스럽게 실시한다.

취급중에 베어링에 강한 충격을 주면, 기스 압흔을

일으키고 사고의 원인이 된다. 심한 경우에는 빠지거나

깨지거나 하므로, 주의하지 않으면 안된다.

⑶ 적절한 취급용구를 사용한다.

그 자리에 있던 아무 용구로나 대용하는 것은 피하

고, 적절한 용구를 사용할 필요가 있다.

⑷ 베어링의 녹에 주의한다.

베어링을 취급하는 경우에는 손의 땀이 녹의 원인

이 되므로, 청결한 손으로 취급하는 주의가 필요하다.

가능하면 장갑을 사용하면 좋다. 또한 부식성 가스등

에 의한 베어링의 녹에는 주의가 필요하다.

14.2 설 치

베어링설치의 양부는 정도, 수명, 성능에 영향을 미

친다. 그렇기 때문에 설계 및 조립부문에서 베어링의

설치에 대해 충분히 검토하고, 작업표준에 따라 설치

작업을 추진하는 것이 바람직하다.

작업표준의 항목은 보통 다음과 같다.

⑴ 베어링 및 관계부품의 세정

⑵ 관계부품의 치수 및 사상상황의 체크

⑶ 설치

⑷ 베어링 설치후의 체크

⑸ 윤활제의 공급

베어링의 포장은 설치직전에 푸는것이 바람직하다.

일반적으로 그리스윤활의 경우에는 베어링을 세정하

지 않고, 그대로 윤활그리스를 충진한다. 오일윤활로

사용하는 경우라도 보통 세정할 필요는 없지만, 계기

용 또는 고속에서 사용되는 베어링 등은 깨끗한 세정

유로 씻어 베어링에 발라져 있는 방청제를 제거한다.

방청제를 제거한 베어링은 녹이 발생하기 쉬우므로,

그대로 방치해 두어서는 안된다.

또는 그리스 봉입 베어링은 세정하지 않고 사용한

다. 베어링의 설치방법은 베어링형식이나, 끼워맞춤의

조건에 따라 다르다. 일반적으로 축회전의 경우가 많

으므로, 내륜에는 억지끼워맞춤이 필요하다. 원통구멍

베어링에서는 프레스에 의한 압입이나 열팽창에 의한

끼워맞춤으로 설치하는 경우가 많다. 테이퍼구멍의 경

우에는 테이퍼축에 직접 설치하든가, 슬리이브를 이용

해서 설치한다. 베어링의 하우징에의 설치는, 일반적

으로 헐거운 끼워맞춤이 많은데, 외륜에 간섭량이 있

는 경우, 보통 프레스로 봉입시킨다.

베어링의 하우징에의 설치는, 일반적으로 헐거운 끼

워맞춤이 많은 외륜에 간섭량이 있는 경우 보통 프레

스로 압입시킨다. 또 베어링을 냉각해서 설치하는 냉

각끼워맞춤의 방법도 있는데, 이때의 냉각제로서는 드

라이아이스 등을 사용한다. 이때 베어링의 표면에는

공기중의 수분이 응결되므로, 적절한 방청처리가 필요

하다.

14.2.1 원통구멍베어링의 설치

⑴ 프레스에 의한 압입방법

소형베어링에서는 프레스에 의한 압입방법이 널리

채용되고 있다. 그림14.1에 표시하듯이 내륜에 받침쇠

를 대고 축의 턱에 내륜 측면이 밀착될 때까지 프레스

로 조용히 밀어넣는다. 외륜에 받침쇠를 대고 내륜을

설치하는 것은, 궤도면에 압흔이나 긁힌자극 등의 원

인이 되므로, 절대로 피하여만 한다.

또한 작업을 실시할 때 끼워맞춤면에 오일을 발라

두면 좋다. 부득이하게 햄머 등으로 두드려서 설치하

는 경우에도 받침쇠를 내륜에 대고 작업한다. 이 방법

은 자주 베어링 손상의 원인이 되므로, 간섭량이 작은

경우에 실시하고 간섭량이 큰 경우나 중형·대형의 베

어링에는 사용해서는 안된다.

깊은홈 볼 베어링과 같은 비분리형베어링이고 내륜,

외륜 모두 억지끼워맞춤으로 설치할 필요가 있을 경우

에는 그림14.2에 표시한 것과 같은 받침쇠를 사용해서

나사나 유압으로 내륜, 외륜을 동시에 밀어넣는다. 자

동조심 볼 베어링에서는, 외륜이 기울기 쉬우므로 억

지끼워맞춤 경우가 아니어도, 마찬가지로 받침쇠를 끼

워 설치하면 좋다.

원통로울러베어링이나 테이퍼로울러베어링과 같은

분리형 베어링에서는 내륜, 외륜을 각각 축 또는 하우



A 117

징에 설치할 수 있다. 따로따로 설치한 내륜 및 외륜

을 조합할 때, 내륜, 외륜의 중심의 오차가 없도록 조

용히 맞추는 것이 중요하다. 무리하게 밀어넣으면 전

동면에 뜯김 손상을 일으킬 염려가 있다.

⑵ 열팽창 끼워맞춤방법

대형베어링에서는 압입에 요구되는 힘이 크므로, 압

입작업이 어려워진다. 따라서 오일중에서 베어링을 가

열 팽창시켜, 축에 설치하는 열팽창 끼워맞춤방법이

널리 사용되고 있다. 이 방법에 따르면, 베어링에 무리

한 힘이 들지않고 단 시간에 작업을 할 수 있다.

베어링의 가열온도는, 베어링의 치수 및 필요로 하

는 간섭량 등으로부터 그림14.3을 참고로 해서 결정할

수가 있다.

열팽창끼워맞춤 작업에 있어서의 주의사항은 다음

과 같다.

⒜ 베어링을 120℃ 이상으로 가열하지 않는다.

⒝ 오일통의 바닥에 직접 닿지 않도록 베어링을 철

망 받침대에 올려놓든가, 매어달기 등의 방법이

바람직하다.

⒞ 작업중의 내륜이 냉각되어, 설치가 곤란해지지

않도록 소요온도보다 20℃~30℃ 높게 베어

링을 가열한다.

⒟ 설치후, 베어링을 냉각되면 축방향으로도 수축

되므로 내륜과 축의 어깨와의 사이에 클리어런

스가 생기지 않도록, 축너트나 그 외의 적당한

방법으로 밀착시켜 놓는다.

베어링 히터(유도가열장치)

오일에 의한 열박음 방법외에 전자유도 작용을 이

용한 베어링 히터(C5페이지 참조)가 널리 이용

되고 있다.      베어링 히터는 여자 코일을 내장하

고 있어 전류가 흐르면 전자유도작용에 의해 피가열

체(베어링)에 전류가 흐르고 그 자체 저항에 의하여 발

열한다. 따라서, 불이나 오일을 사용하지 않고 단시간

에 균일하게 가열할 수 있으므로 베어링의 열박음 작

업은 능률적으로 청결하게 하는 것이 가능하다.

압연기의 롤넥크용, 철도차량의 차전용 등의 설치·

해체가 비교적 많이 행하는 경우, 예를들면, 원통로울

러베어링에서는, 내륜의 설치·해체에 전용유도

가열 장치를 이용하면 좋다.(A122페이지 참조)

그림 14.2 내륜·외륜의 동시 밀어넣기

그림 14.3 가열온도와 내륜의 팽창량

그림 14.1 내륜의 압입
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14.2.2 테이퍼구멍 베어링의 설치

테이퍼구멍 베어링은 직접 테이퍼 축에 고정시키든

가, 어댑터 또는 해체슬리이브(sleeve)를 사용해서

원통축에 설치한다(그림14.4 및 그림14.5).

대형자동조심 로울러 베어링에서는 유압을 이용해

서 설치작업을 행하는 것이 많다. 그림14.6은 유압

너트를 이용해서 슬리브를 밀어넣어 설치하는 예이며,

그림14.7은 슬리이브에 오일구멍을 설치해서 가압한

오일을 끼워맞춤면으로 이송시키면서 볼트로 슬리이

브를 밀어 넣는 방법이다.

자동조심 로울러 베어링은 표14.1의 압입량을 기

준으로 해서 레이디얼 클리어런스의 감소량을 측정하

면서 베어링을 설치한다. 클리어런스의 측정에는 클리

어런스게이지를 사용하지만, 그때 그림14.8에 표시하

는 것과 같이 두가지 예의 클리어런스를 동시에 측정

해서 거의같은 측정치를 얻을 수 있도록 주의할 필요

가 있다.

베어링의 치수가 커지면 축에 설치했을때 외륜이

자중등에 의해 타원상으로 변형된다. 변형베어링의 최

하부에서 클리어런스를 측정하면 진클리어런스보다

크게 측정된다. 이 잘못된 레이디얼(내부)클리어런스를

써서 표14.1을 기준으로 설치하면 간섭량이 과대해지

고, 실제적인 잔류클리어런스가 과소해지는 수가 있으

므로, 주의하여야만 한다.

이와같은 경우, 그림14.9와 같이 수평방향의 횡의

위치에서의 2군데 클리어런스 a, b와 최하부의 클리어

런스 C와의 총합의 반을 잔류클리어런스로 해도 좋다.

자동조심 볼 베어링을 어댑터를 사용해서 축에 설

치할 때는, 잔류클리어런스가 과소해지는 것을 막기

위하여 외륜이 용이하게 조심될 수 있을 정도의 클리

어런스를 확보하여야만 한다.

14.3 운전검사

베어링의 설치가 끝나면, 그 설치가 정상인지 아닌

지를 확인하기 위하여 운전검사를 실시한다. 소형베어

링에서는 손으로 돌려 윤활하게 회전하는지 확인한다.

조사항목은 이물질이나 긁힌자국, 압흔등에 의한 걸

림, 설치불량, 설치자리의 가공불량 등에 의한 회전토

오크 클리어런스 감소, 설치오차, 시일의 마모등에 기

인하는 토오크 과대 등이다. 이상이 없으면 동력운전

을 실시한다.

그림 14.4 어댑터에 의한 설치

그림 14.6
유압너트를 사용한 설치

그림 14.7
특수슬리이브를 사용한
유압에 의한 설치

그림 14.8
자동조심 로울러 베어링의
클리어런스측정

그림 14.5 해체슬리이브에 의한 설치

오일
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대형기계에서는 손회전을 할 수 없으므로 무부하에

서 시동하고, 곧 동력을 끊고 관성운전을 실시한다. 진

동, 음, 회전부품의 접촉의 유무등에 대해서 이상이 없

는것을 확인하고, 그 다음에 동력운전에 들어간다.

동력운전은 무부하, 저속으로 시동하여 서서히 소정

의 조건으로 올려 정격운전에 들어간다. 시운전중의

조사항목은 이상 음의 유무, 베어링온도의 추이, 윤활

제의 누출이나 변색등이다. 시운전에서 이상이 발견되

면 곧 운전을 중지하고 기계를 점검하는데 필요하다면

베어링을 떼어내고 점검한다.
그림 14.9 대형자동조심 로울러 베어링의

클리어런스측정

표 14.1 테이퍼구멍 자동조심 로울러 베어링의 설치

비 고 상기표의 레이디얼클리어런스의 감소량은 보통 클리어런스의 베어링일때의 값이다.
C3클리어런스의 베어링인 경우, 레이디얼클리어런스의 감소량으로서 이 최대치를 기준으로 한다.

테이퍼 1:12

최 소 최 대초 과 이 하 최 소 최 대

테이퍼 1:30

최 소 최 대

CN               C3
클리어런스 클리어런스

최소잔류클리어런스축방향의 삽입량레이디얼(내부)

클리어런스의 감소량

호칭베어링내경

d

0.025
0.030
0.030
0.040

0.045
0.050
0.060

0.065
0.070
0.080

0.090
0.100
0.110

0.120
0.140
0.150

0.170
0.190
0.210

0.230
0.260
0.280

0.310
0.340
0.370

0.030
0.035
0.035
0.045

0.055
0.060
0.070

0.080
0.090
0.100

0.110
0.120
0.140

0.150
0.170
0.190

0.210
0.240
0.270

0.300
0.330
0.370

0.410
0.460
0.500

0.40
0.45
0.45
0.60

0.70
0.75
0.90

1.0
1.1
1.3

1.4
1.6
1.7

1.9
2.2
2.4

2.7
3.0
3.4

3.7
4.2
4.5

5.0
5.5
5.9

0.45
0.55
0.55
0.70

0.85
0.90
1.1

1.3
1.4
1.6

1.7
1.9
2.2

2.4
2.7
3.0

3.3
3.7
4.3

4.8
5.3
5.9

6.6
7.4
8.0

－
－
－
－

1.75
1.9
2.25

2.5
2.75
3.25

3.5
4.0
4.25

4.75
5.5
6.0

6.75
7.5
8.5

9.25
10.5
11.5

12.5
14.0
15.0

－
－
－
－

2.15
2.25
2.75

3.25
3.5
4.0

4.25
4.75
5.5

6.0
6.75
7.5

8.25
9.25

11.0

12.0
13.0
15.0

16.5
18.5
20.0

0.010
0.015
0.025
0.030

0.035
0.045
0.055

0.060
0.070
0.070

0.080
0.090
0.100

0.110
0.120
0.130

0.140
0.160
0.170

0.200
0.220
0.240

0.280
0.310
0.360

0.025
0.030
0.035
0.040

0.050
0.065
0.080

0.100
0.110
0.110

0.130
0.140
0.150

0.160
0.180
0.200

0.220
0.240
0.270

0.310
0.330
0.390

0.430
0.470
0.530

단위 : mm
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베어링온도는 일반적으로는 하우징의 외면 온도에

서 부터 추측할 수 있지만, 오일홈 등을 이용해서 직

접 베어링 외륜의 온도를 측정할 수가 있다면 보다 더

욱 적절하다. 베어링온도는 운전개시후 서서히 상승해

서 보통 1~2시간 내에 정상상태가 된다. 베어링이나

설치등에 맞지않는 점이 있다면 베어링온도는 급격히

상승해서 이상고온으로 되는 수가 있다. 그 원인으로

서는 윤활제의 과다, 베어링클리어런스의 과소, 설치

불량, 밀봉장치의 마찰과대 등을 들 수 있다. 또 고속

회전의 경우에서는 베어링형식이나 윤활방법의 선정

의 착오등도 원인이 된다.

베어링의 회전음은, 청음기 등으로 조사한다. 높은

금속음이나 이상음, 불규칙음 등은 이상을 나타내는

것이므로, 그 원인으로서 윤활불량, 축·하우징의 정

도불량, 베어링의 손상, 이물질의 침입등이 있다.

상기의 이상현상에 관한 추정원인과 대책에 대해서

는 표14.2를 참조로 한다.

표 14.2 베어링의 異常운전상태와 그 원인·대책

주 (1) 중~대형의 원통 로울러 베어링이나 볼 베어링에서 그리스 윤활의 경우, 특히 동절기나 저온등의 경우 조건에 따라서는 삐걱거
리는 음이 문제가 될 수 있다. 일반적으로는 삐걱거리는 음이 발생하여도 베어링의 온도상승, 피로수명, 그리스 수명등에의 영
향은 없으므로, 베어링을 그대로 사용하여도 지장이 없다. 사전에 삐걱거리는 음의 발생에 우려될 것 같은 경우에는 에
상담하여 주십시오.

운 전 상 태 추 정 원 인 대 책

높은금속음(1)

규 칙 음

불규칙음

소 음

이상온도상승

진 동 대
(축의 요동)

윤활제·누유대
변 색 대

이상하중

설치불량

윤활제의 부족, 부적합

회전부품의 접촉

이물에 의한 구도륜에 생긴 압흔,
녹, 기스

브리넬링

궤도륜의 플레이킹

클리어런스 과대

이물의 침입

볼의 기스, 플레이킹

윤활제의 과다

윤활제의 부족, 부적합

이상하중

설치불량

끼워맞춤면의 크리프
밀봉장치의 마찰과대

브리넬링

플레이킹

설치불량

이물의 침입

윤활제의 과다, 이물침입, 마모분의
발생·침입 등

끼워맞춤의 수정, 베어링 클리어런스의 검토, 예압의 조정,
하우징 어깨위치 수정등

축·하우징의 가공정도, 설치정도의 개선, 설치방법의 개선

윤활제의 공급, 적정한 윤활제의 선택

라비린스등 접촉부분의 수정

베어링교환, 관계부품의 세정, 밀봉장치의 개선, 깨끗한
윤활제의 사용

베어링교환, 취급주의

베어링교환

끼워맞춤 및 베어링 클리어런스의 검토, 예압량의 수정

베어링교환검토, 관계부품의 세정, 밀봉장치의 개선, 깨끗한
윤활제의 사용

베어링교환

윤활제를 줄여 적량화, 고체그리스의 선택

윤활제의 보급, 적정한 윤활제의 선택

깨워맞춤의 수정, 베어링클리어런스 검토, 예압조정
하우징 어깨위치의 수정 등

축·하우징의 가공정도, 설치정도의 개선, 설치방법의 개선

끼워맞춤의 검토, 베어링 교환
축, 하우징의 수정, 밀봉 형식의 수정

베어링 교환, 취급주의

베어링교환

축·하우징의 어깨의 직각도, 스페이서측면 직각도의 수정

베어링교환, 각 부품세정, 밀봉장치의 개선등

윤활제 양의 적정화, 베어링교환의 검토, 윤활제의 교환과
선정의 검토, 하우징등의 세정
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14.4 해 체

베어링의 해체는 정기점검이나 베어링을 교환할 때

등에 실시된다. 해체 후 그 베어링을 재사용 할 때 또

는 베어링의 상태를 조사할 필요가 있는 경우에는 해

체도 설치와 마찬가지로 정성껏 실시하고 베어링 및

각 부품을 손상시키지 않도록 주의해서 취급할 필요가

있다. 특히 억지끼워 맞춤을 한 베어링의 해체는 작업

이 어려워지므로 베어링주위의 구조에 대해서는, 설계

단계에서 용이하게 떼어낼 수 있도록 충분히 고려해둔

다. 필요에 따라 해체 용구를 설계, 제작해두는 것도

중요하다.

해체할 때는 도면에 따라 해체방법 순서를 검토하

고, 베어링의 끼워맞춤 조건등도 조사해서 해체 작업

에 만전을 기하여야만 한다.

14.4.1 외륜의 해체

억지끼워맞춤을 한 베어링을 떼어내려면 그림14.10

에 표시하듯이 미리 하우징에 외륜압출 볼트용 나사를

원주상의 여러곳에 설치해 놓고 볼트를 균등하게 조이

면서 떼어낸다. 이들의 볼트구멍에는 보통은 盲栓을

해둔다. 원추 로울러 베어링 등의 분리형 베어링 등에

서는 그림14.11과 같이 하우징의 어깨에 여러곳에

notch를 설치해 놓고 받침쇠를 이용해서 프레스로 떼

어내든가 가볍게 두드려서 떼어낸다.

14.4.2 원통 구멍의 베어링의 해체

내륜의 해체는 프레스에 의해 잡아뽑을 수 있다면

가장 간단하다. 이때, 인발력을 내륜에서 받을 수 있도

록 주의한다(그림14.12).

그림 14.11 해체용의 깍아낸 홈

그림 14.12
프레스에 의한 내륜의 해체

그림 14.13
인발치구에 의한 내륜의 해체(1)

그림 14.13
인발치구에 의한 내륜의 해체(2)

그림 14.10 압출용나사에 의한 외륜의 해체

볼트

栓나사
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또 그림14.13이나 그림14.14 같은 인발치구도 자

주 사용된다. 모두 인발치구의 날이 내륜의 측면에 충

분히 걸리도록 하지 않으면 안된다. 그렇기 때문에 축

의 어깨의 치수를 고려하거나 어깨가 있는 곳에 인발

치구를 위한 홈을 가공하는 등의 연구가 바람직하다

(그림14.14)

대형베어링의 내륜해체에 유압법이 있다. 축에 설치

한 오일구멍을 통해서 유압을 걸어 잡아 빼는 것을 용

이하게 하는 방법이다. 폭이 넓은 베어링에서는 인발

치구를 병용해서 해체작업을 실시한다.

또 NU형, NJ형 원통 로울러 베어링의 내륜 해체에

는 유도가열법을 이용할 수 있다. 이 방법은 단시간내

에 국부적인 가열을 실시해서 내륜을 팽창시키고 잡아

빼는 방법이다(그림14.15).

이들 베어링의 내륜을 수없이 많이 설치할 필요가

있는 경우에도 유도가열법이 사용되고 있다.

14.4.3 테이퍼 구멍 베어링의 해체

비교적 소형인 어댑터 베어링의 해체에서는 그림

14.18과 같이 축에 설치한 스톱퍼로 내륜을 지탱하고

너트를 여러차례 되돌린 후 멈춤조절나사를 이용해서

슬리이브를 햄머로 두드려서 떼어낸다. 그림14.16은

해체 슬리이브를 잡아빼는 작업으로 너트의 조임에 의

해 실시한다. 작업이 곤란한 경우에는 그림14.17과

같이 너트에 원주상 여러곳에 볼트 구멍을 뚫어놓고

볼트나사 넣기에 의해 슬리이브를 잡아뽑도록 한다.

대형베어링에서는 유압을 이용하면 해체는 더욱 용

이해진다. 그림14.19는 테이퍼 축에 뚫려진 유용에

가압된 오일을 이송하고 내륜을 팽창시켜서 베어링을

떼어내는 방법이다. 작업중에 갑자기 베어링이 빠질수

가 있으므로 스톱퍼로서 너트등을 이용하면 좋다. 그

림14.20은 유압너트를 이용한 슬리이브 인발법이다.

그림 14.18 스톱퍼를 사용한 어댑터 해체 그림 14.19 유압법에 의한 해체

내륜

그림 14.16
해체슬리이브의 인발(1)

그림 14.17
해체슬리이브의 인발(2)그림 14.15 내륜의 유도가열장치

유압
펌프

내륜

인발용



14.5.2 베어링의 점검과 판정

떼어낸 베어링의 재사용이 가능한지 어떤지를 판정

하기 위해서 베어링을 잘 세정한 후 검사한다. 궤도면,

전동면, 끼워맞춤면의 상황, 리테이너의 마모상태, 베

어링 클리어런스의 증가, 치수정도의 저하등에 대해서

손상·이상의 유무를 주의깊게 점검한다. 비분리형인

소형베어링등에서는 내륜을 한손으로 수평으로 지지

하고 외륜을 돌려 걸림의 유무를 확인한다.

테이퍼 로울러 베어링등의 분리형베어링 등에서는

전동체나 외륜의 궤도면을 별개로 조사할 수 있다.

대형 베어링에서는 손회전을 할 수 없으므로 전동

체, 궤도면, 리테이너, 턱부의 주변등 외관을 주의해서

조사한다. 베어링의 중요도가 높아질수록 한층 더 신

중하게 검사하지 않으면 안된다.

재사용이 가능한지 어떤지의 판정은 베어링의 손상

정도나 기계의 성능, 중요도, 운전조건, 다음 점검까지

의 기간등을 고려해서 결정하게 된다. 그러나 다음과

같은 결함이 있으면 베어링의 재사용을 할 수 없으므

로 새로운 베어링으로 바꾸어야만 한다.

⒜ 내륜, 외륜, 전동체, 리테이너의 어느쪽이 빠졌

거나 깨져있는 경우

⒝ 궤도륜, 전동체의 어느쪽인가를 플레이킹이 있

는 경우

⒞ 궤도면, 턱, 전동체에 현저한 갉아먹힘이 있는

경우

⒟ 리테이너의 마모가 현저하든가 리벳트풀림이

심한 경우

⒠ 궤도면, 전동체에 녹, 홈이 있는 경우

⒡ 궤도면, 전동체에 심한 압흔이나 타흔이 있는

경우

⒢ 내륜내경면 또는 외륜외경면에 현저한 크리프

(creep)가 있는 경우

⒣ 열에 의한 변색이 심한 경우

⒤ 그리스 봉입베어링으로 시일판, 시일드판의 파

손이 현저한 경우
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14.5 베어링의 점검

14.5.1 베어링의 세정

베어링을 떼어내고 점검할 경우에는 우선 베어링의

외관을 기록에 남긴다. 윤활제의 잔존량을 확인하고

조사를 위해 윤활제를 채취한 후 베어링을 세정한다.

세정제로서는 일반적으로 경유나 백등유가 사용된다.

해체된 베어링의 세정은 粗洗淨과 仕上洗淨으로 나

누어 실시한다. 각각의 용기에는 쇠그물의 밑받침을

설치해 놓고 베어링이 직접 용기 아래의 먼지에 접촉

하지 않도록 한다. 粗洗淨할때 이물질이 붙은 채로 베

어링을 회전시키면 전동면에 상처를 낼 수가 있으므로

주의하지 않으면 안된다. 粗洗淨의 油浴에서는 브러쉬

를 사용하든가 해서 윤활그리스나 부착물을 떨어뜨리

고 대충 깨끗해지고 나면 사상세정으로 옮긴다.

仕上洗淨은 베어링을 세정유중에서 회전시키면서

조심스럽게 실시한다. 또한 세정유는 항상 깨끗하게

해두는 배려가 필요하다.

그림 14.20  유압너트를 이용한 해체

오일
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14.6 보수·점검

14.6.1 보수·점검과 이상처리

베어링본래의 성능을 양호한 상태에서 가능한한 오

래 유지하기 위하여 보수와 점검을 시행한다. 그렇게

함으로써 고장을 미연에 방지하고 운전의 신뢰성을 확

보하여 생산성, 경제성을 높일수가 있다.

보전은 기계의 운전조건에 맞는 작업 표준에 따라

정기적으로 실시하는 것이 바람직하며 운전상태의 감

시 윤활제의 보급 또는 교체, 정기 분해에 의한 검사

등에 걸쳐 실시한다.

운전중의 점검항목으로서는 베어링의 회전음, 진동,

온도, 윤활제의 상태등이 있다. 운전중에 이상한 상태

가 발견된 경우에는 표14.2를 참고로 원인을 확인하고

대책을 세운다. 필요에 따라서는 베어링을 떼어내고

상세하게 조사한다. 해체후의 요령에 대해서는 전항

14.5 베어링의 점검을 참조한다.

베어링 모니터(베어링 이상예지장치)

운전중인 베어링의 이상 징후를 여지하는 것은 조

업상 극히 중요하다.

베어링모니터(C5페이지 참조)는 운전중인 베

어링의 자동을 감시하고 이상 징후가 나타나면 정보를

발하고 또는 자동적으로 기계를 정지 시킴으로서 사고

를 미연에 방지함과 동시에 보전의 합리화에 도움이

되는 장치이다.

14.6.2 베어링의 손상과 대책

일반적으로 구름베어링은 바르게 취급하면 피로수

명에 이르기까지 오래 사용할 수 있지만 의외로 빨리

손상되어 사용에 견딜수 없게 되는 경우가 있다. 이

조기 손상은 피로수명에 대해 고장 또는 사고라고 불

리우는 성질의 사용한도이며 설치, 취급, 윤활상의 배

려의 불충분, 외부로부터 이물침입, 축·하우징의 열

영향에 대하여 검토 불충분 등에 기인하는 수가 많다.

베어링의 손상상태로서, 예를들어 로울러 베어링의

궤도륜 턱부의 갉아먹음에 대해서 말하자면 그 원인으

로서 생각할 수 있는 것은 윤활제의 부족·부적합, 급

배유 구조의 결함, 이물질의 침입, 베어링의 설치오차

나 축의 휨의 과대 등이 있으며, 또 이들의 원인이 중

복되는 경우도 있다.

따라서 손상베어링만을 조사해도 손상의 참된 원인

을 안다는 것은 어려운 일이다. 그러나 베어링의 사용

기계, 사용조건, 베어링 주변의 구조를 알고나서 사고

발생전의 상황을 이해한다면 베어링의 손상상태와 몇

개의 원인을 연결하고 고려하여 동류의 사고발생을 방

지하는 것은 가능하다. 표14.3에 베어링의 손상예의

대표적인 것에 대한 원인 및 대책을 표시하였다.

표 14.3 베어링의 손상과 그 원인·대책

손 상 상 태 원 인 대 책

플레이킹
레이디얼 베어링의
궤도의 한쪽에만 플레이킹

궤도의 원주방향대칭위치에 플레이킹

레이디얼 볼 베어링에서 궤도에 대해
비스듬히 플레이킹

로울러 베어링에서 궤도면, 전동면의
단부 근처에 플레이킹

궤도에 전동체피치 간격의 플레이킹

궤도면, 전동면의 조기플레이킹

조합베어링의 조기플레이킹

이상 액셜하중

하우징의 진원도불량

설치불량, 축의 휨, 중심내기불량
축·하우징의 정도불량

설치시 커다란 충격하중
운전휴지시의 녹
원통로울러베어링의 조립시 긁힌자국

클리어런스 과소, 과대하중
윤활불량, 녹등

예압과대

자유측 베어링 외륜의 끼워맞춤을 헐
거운 끼워맞춤으로 한다.

이분할하우징인 경우 특히 주의, 하우
징 내경면의 정도수정

설치주의, 중심내기주의 큰 클리어런
스의 베어링을 선정한다.
축·하우징 턱의 직각도 수정

설치에 주의
운전휴지가 장기일때 방청처리

적정의 끼워맞춤, 베어링 클리어런스를
선정한다. 윤활제를 다시 선정한다.

예압량의 적정화

다음 페이지에 계속
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손 상 상 태 원 인 대 책

갉아먹음
궤도륜, 전동면의 갉아먹음

스러스트 볼 베어링의 궤도면에 나선
상의 갉아먹음

로울러 단면과 턱안내면의 갉아먹음

파 손

외륜 또는 내륜의 깨짐

전동체의 깨짐
턱흠손

리테이너 파손

압 흔
궤도면에 전동체 피치간격의 압흔
(브리넬링)

궤도면, 전동면의 압흔

이상마모

펄스브리넬링
(브리넬링과 비슷한 현상)

플레팅
끼워맞춤면에 적갈색의 마모분을
수반한 국부마모

궤도면, 전동면, 턱면, 리테이너등의
마모

크리프
끼워맞춤면의 갉아먹음 마모

타붙음
궤도면, 전동면, 턱면의 변색,
연화용착

전 식
궤도면에 빨래판모양의 요철

녹, 부식
베어링내부, 끼워맞춤면등의 녹이나
부식

초기의 윤활불량
그리스가 너무 단단하다.
시동시의 가속도 대

궤도륜이 평행하지 않다.
회전속도가 너무 빠르다.

윤활불량, 설치불량
액셜하중 대

과대한 충격하중, 간섭과대
축의 원통도불량, 슬리이브 테이퍼도
불량, 설치부구석의 rounding 대,
써멀클랙의 발전, 플레이킹의 진전

플레이킹의 진전
설치시의 턱에로의 타격
운반취급의 부주의에 의한 악화

설치불량에 의한 리테이너의 이상하중
윤활불량

설치시의 충격하중
정지시에 과대하중

금속분, 모래등 이물질의 맞물림

운송중이나 베어링정지중의 진동진폭
이 작은 요동운동

끼워맞춤면이 미소틈새로 인한 미끄럼
마모

이물질의 침입, 윤활불량, 녹

간섭량 부족
슬리이브의 간섭량 부족

클리어런스과소, 윤활불량, 설치불량

통전에 의한 스파크로 溶融

공기중의 수분의 결로
플렛팅
부식성물질의 침입

연성 그리스사용
급격한 가속을 피한다.

설치를 수정하고, 예압을 건다.
적정의 베어링형식을 선정한다.

적정의 윤활제를 선정한다.
설치의 수정

하중조건의 재인식, 끼워맞춤의 적정화,
축이나 슬리이브의 가공정도의 수정, 구
석의 rounding을 면취치수보다 작
게 한다.

취급, 설치주의

설치오차를 작게한다.
윤활법 및 윤활제 검토

취급주의

하우징의 세정, 밀봉장치의 개선,
깨끗한 윤활제의 사용

축과 하우징을 고정한다.
윤활제로서 오일을 사용한다.
예압을 주고 진동을 경감한다.

간섭량을 크게 한다.
오일을 바른다.

밀봉장치의 개선, 하우징의 세정,
깨끗한 윤활제를 사용한다.

끼워맞춤의 수정
슬리이브의 체결을 적정으로 하게 한다.

끼워맞춤, 베어링클리어런스의 재조정,
적정윤활제를 적중공급
설치방법 및 설치관계품의 재검토

통전을 피하기 위한 어스의 채용,
베어링의 절연

고온, 다습한 곳에서는 보관에 주의,
장기간운전휴지시에는 방청대책
바니스, 그리스의 선정




