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1) BRG 은 외부에서 별도조립되어 Rotor의 모든 기능과
문제점들을 감지 SENSOR로 점검

2) TBN & GEN 대다수 부품은 HP/LP CASING & STATOR 
FRAME속 내부에 조립되어서 기능 발휘

1. BRG의 중요성
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2. Bearing 이란
상대 운동하는 두 물체 사이에 어떤 물질(Rolling Elements Or Lubrication)을

개입시켜 마찰을 줄임으로써 운동을 원활하게 해 주는 기계요소

3. T/G Bearing 개요 및 특징
1)T/G BEARING 개요:회전체인 ROTOR를 수직하중과 축 하중(THRUST)을 지지

하며, 이때 Rotor 와 BRG사이의 금속마찰을 방지하는 윤활과 냉각목적으로
윤활유 사용

2)T/G BEARING 특징:회전체인 ROTOR와 고정체인 HOOD STANDARDS,    
END SHIELD등의 사이에 조립되는 BRG은 다음과 같은 특징을 가진다

-. ROTOR보다는 약한 재질인 WHITE METAL 즉 BABBITT를 사용하여 ROTOR 
JOURNAL DIA 마모를 감소 시킨다.

-.항상 일정한 압력과 온도의 윤활유를 공급받아 금속접촉(METAL CONTACT)을
방지

-.BRG외경과 BRG 내경은 구면(SPHERICAL SURFACE) 가공하여 설치시
BRG 정열 용이.

-.상,하부 분리가 가능하도록 설계하며 Rotor를 이동치 않고 BRG 해체 가능
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4. Bearing 종류
-.Slider BRG :Journal과 BRG 유막을 형성시켜 비교적 큰 하중 사용(발전소 용)

-.Roller BRG :강구(Steel Ball)의 구름을 이용하여 비교적 작은 하중 사용

Roller BRG

Bearing 종류

Journal
BRG

Elliptrical BRG Shortened BRG(화력)

Slider BRG Liner BRG(원자력)

Double Tilting
Pad BRG(화력)

Thtust
BRG

Fixed Type BRG Flat Or Parallel BRG

Step BRG

Taper Land BRG
    (화력/원자력)

Tilting Pivoted
Shoe BRG
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Double Tilting Pad Bearing

ANNULUS GROOVE

LOCKING PIN

ADJUST PAD

FEED HOLE

Alignment Shim

Bearing Plate

Joint Bolt

SEAL TOOTH

COVER HALF

Bearing Casing

Pad Segment

Bearing  Casing

Bearing  Pad Segment Bearing  Out Ring

4-1. Double Tilting Pad Bearing
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Stud
`Ring

Casing

Liner

Lift Hole

End 
Leakage 
Groove

Dowel

Pad 

Feed 
Hole

Bearing  Casing

Bearing  Out Ring

• Fixed Bore Type BRG

–Shortened Elliptical BRG
       (화력 LP, 발전기)

–Standard Elliptical BRG
      (원자력)

4-2.Elliptrical Bearing (Standard)
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Ring

Stud

Stop Pin

Seal Ring 

Dowel

Anti-Rotation Pin

Casing

Thrust Plate

Thrust Shim

4-3.Thrust Bearing
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• 4-4 Elliptical & Double Tilting Pad BRG 비교

Double Tilting Pad Bearing
-.원심 주조하여 BABBITTING하고
이것을 분할하여 만든 6개의 PAD와
이것을 지지하는 CASING으로 구성된다.
-.PAD의 가공은 원주방향과 축 방향으로
경사(TILTING) 가공되어 있다. 

-.제작이 어렵고,비용이 많이 들지만,
운전특성이 양호하다.

-.완충이 좋고 진동을 줄임

Elliptical Bearing
-.모양은 완전한 타원이 아니고,
원형을 갈라서 이루어진 타원임.

-.가공시 수평 조인트면에 쉼(SHIM)을 끼워
가공한 후, 쉼(SHIM)을 제거하고 상,하부를
조립하면 수직,수평의 틈새(CLEARANCE)가
다른 타원형을 만들 수 있다. 

-.수평방향의 틈새(ROTOR와의 틈)가 수직방향의
틈새보다 크므로 냉각(COOLING)효과가 좋다.

-.오일와류(WHILL)발생이 적다.
-.완충이 좋고 진동을 줄임
-.H/J Shim :0.76 ~ 1.09

Rotor
Journal

BRG
Bore

Rotor 회전 방향

TBN End View

반 시계 방향

국내 표준

(500,1000)
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Thrust BRG

4-5.Slider Bearing  Type별 형상
GE GEN BRG

Steadying BRG
BFPT BRG

원자력 BRG
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5-1.화력 250 Mw급

THRUST BRG
DTP BRG Elliptical BRG

5.용량별 BEARING LAY-OUT
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5-2.화력 500 Mw급

Tapered 
Land 
Thrust BRG

DTP BRG

Elliptical 
BRG
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5-3.1000 Mw급 (원자력)

Thrust BRG

Elliptical BRG
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6. TBN & THRUST BRG 제작 Flow

소

재

구

매

6-1 LINER BEARING 제작 FLOW

BEARING 
CASING 흑피
제거 & 소재
UT(9공정)

BEARING 
LINER 흑피
제거 & 소재
UT(12공정)

열처리
(탈수소
제거)

황삭가공
(형상가공)

H/J절단 &
H/J 정삭
가공

중삭가공 ACCESSORY 가공
ADJUST PAD &
SHIM ASS’Y

내경 BALL 
SHEET 정삭

CASING &
OUTER RING
조립 후

CONTACT작업

최종검사
(치수 &
PT검사)

OUTER RING 
흑피 제거 & 

소재 UT
(10공정)

1차 황삭가공
(내경정삭)

BABBITT 
원심주조

2차 황삭가공
(UT전가공)

황삭가공
(형상가공)

BABBITTING
부 UT검사

ACCESSORY가공 &
BEARING CASING 외경

BALL 중삭가공

정삭가공
(내경정삭)

중삭가공
(외경정삭) 사상 후

CASING &
LINER 
BEARING
조립

BEARING 
CASING 외경
BALL 정삭

가공

분해 후
사상

ACCESSORY
가공

LINER 
BEARING
내경정삭

6-2 THRUST BEARING 제작 FLOW

소

재

구

매

BEARING 
RING & ‘CSG 
흑피제거 & 
소재 UT
(10공정)

THRUST PLATE 흑피제거 &
소재 UT (9공정)

열처리
(탈수소
제거)

황삭가공
(형상가공)

H/J절단 &
H/J 정삭
가공

1차 황삭가공
(주조면 정삭

가공)

중삭가공 ACCESSORY 가공
외,내경 BALL SHEET

정삭가공
최종검사
(치수 &
PT검사)

정삭가공

CASING &
RING

조립 후
CONTACT작업

BABBITT 
중력주조

2차 황삭가공
(UT전가공)

BABBITTING
부 UT검사

중삭가공
(ACCESSORY 가공)

정삭가공
(외,내경,폭)

TAPER LEAND부
정삭가공
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Furnace 온도

반경방향의 두께100mm 초과

유지시간
최소 8 Hr
최소 16 Hr
최소 24 Hr

내경치수
Φ350 ~ 480
Φ481 ~ 630
Φ631 이상

열전대 2EA이상 제품에 직접 접촉 조건

7-1. 탈수소 열처리 (Heat treatment for hydrogen removing)

7.주요 공정별 작업 PROCESS

탈수소 목적:Babbitt의 Bonding력 강화

수소 함량:1ppm 이하 규제
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7-2. 탈수소 열처리로 관리 규정 및 열처리 기록서

1.BABBITTING MATERIAL(B50A517) - 탈수소 열처리 : BRG LINER,CASING
  -.P13B-AL-3200 5.3항 : 열처리 시간만 적용
                       : BORE SIZE별 유지온도가 다르므로 주의할것
  -.P10G-AL-0004 : 열처리방법.열전대 설치방법,열처리 로 교정 방법 및 주기
                 : 장입온도,가열온도,유지시간/온도,냉각온도,추출온도를 작업자,관리자가
                   충분히 숙지하기 바람
                 : 열전대는 필히 2개이상이 제품에 직접접촉이 이루어지고 견고하게 고정되어야함
                    (사진으로 남길것)
  -.P28D-AL-0001 : 열처리 로 교정 상세방법(TEMPERTURE UNIFORMITY)
                 : 교정주기는 2년임
                 : 이부분이 모두 이루어지지 않으므로 실시방법을 자체수립하고 검정을 받을것
                   (교정이 어려울경우 대체방법을 두산중에 승인을 받을것)
 2.BABBIT가 되지않는제품 - STRESS RELIEF : BRG RING류
  -.P10G-AL-0003 : 열처리방법.열전대 설치방법,열처리 로 교정 방법 및 주기
                 : 장입온도,가열온도,유지시간/온도,냉각온도,추출온도를 작업자,관리자가 
                    충분히 숙지하기 바람
                 : 열전대는 필히 2개이상이 제품에 직접접촉이 이루어지고 견고하게 고정되어야함
                   (사진으로 남길것)
                 : 가열률,유지온도,시간이 P10G-AL-0004와 다르므로 주의할것
  -.P28D-AL-0001 : 열처리 로 교정 상세방법(TEMPERTURE UNIFORMITY)
                 : 교정주기는 2년임

 : 이부분이 모두 이루어지지 않으므로 실시방법을 자체수립하고 검정을 받을것
                   (교정이 어려울경우 대체방법을 두산중에 승인을 받을것)
3.H2 SEAL RING - STRESS RELIEF : 도면에서 요구하는경우임
                      : 만약 도면요구사항이 없을경우 P13B-AL-5000에 따라서 S/R를 실시할것
  -.P10G-AL-0600 : 열처리방법.열전대 설치방법,열처리 로 교정 방법 및 주기
                 : 장입온도,가열온도,유지시간/온도,냉각온도,추출온도를 작업자,관리자가
                   충분히 숙지하기 바람
                 : 열전대는 필히 2개이상이 제품에 직접접촉이 이루어지고 견고하게 고정되어야함
                   (사진으로 남길것)
                 : 장입온도,가열률,유지시간,냉각률이 P10G-AL-0004와 다르므로 주의할것
  -.P28D-AL-0001 : 열처리 로 교정 상세방법(TEMPERTURE UNIFORMITY)
                 : 교정주기는 2년임
                 : 이부분이 모두 이루어지지 않으므로 실시방법을 자체수립하고 검정을 받을것
                   (교정이 어려울경우 대체방법을 두산중에 승인을 받을것)
4.B50A517 - BRG에 사용되는 소재
  -.B50A517B2,C2 : MATERIAL TEST REPORT상에 필히 화학성분 및 경도값이 2군데 이상 기록되어야함
                 : Normalizing,Tempering이 이루어져야하고
                   특히 Tempering은 최소 시간규정이 있으므로 주의할것
5.그외 열전대,온도기록계는 별도검정을 받고 교정성적서가 있어야 한다
6.첨부 열처리 기록서 양식으로 작성바랍니다
7.GE SPEC 적용제품이외의 제품이 있을경우 SPEC를 필히 검토후 작업바람
  간혹 똑같다고 생각하여 작업하는 경우가 있으므로 주의바람

탈수소 열터리  로 검정 Spec
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1000MW BRG 축간 거리

GEN

T-1
T-6      T-7T-2      T-3

LPA LPB

T-4      T-5

H P

T-8

View TBN End

GEN

T-1

“C”
CPLG

“A”
CPLG

T-6      T-7 T-10T-2      T-3

LPA

10846

Dia.
4451

LPB

44171

Dia.
445
1

“B”
CPLG

T-4      T-5

H P

Dia.
2210

LPC

Dia.
4451

“D”
CPLG

T-8      T-9

2369

60498

7112 3112407771123099 711240777620 3962

7-3. 500MW Thermocouple Hole

Taper 및 방향 배열.
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작업특성: ROTOR의 회전 방향으로

ROTOR  Journal에 Oil 유입 원활 목적

7-4. DTP BRG Anti Sprigging Wedge 작업

Bearing  Pad Segment

Bearing  Casing

Pad Segment 

¼ Piece

Oil Feed 
Hole

Bolt Hole

View TBN END
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7-5. Thrust Plate Taper Land Check
LAND 1 0% 25% 50% 75% 100%

IN DIA 0 0.075 0.175 0.265 0.36

MIDDLE DIA 0 0.07 0.25 0.23 0.34

OUT DIA 0 0.065 0.13 0.2 0.3

DWG' No. : 127E2784 REV.C

distance from edge of flat to leading edge(%)
0

0.01
0.02
0.03
0.04
0.05
0.06
0.07
0.08
0.09
0.1

0.11
0.12
0.13
0.14
0.15
0.16
0.17
0.18
0.19
0.2

0.21
0.22
0.23
0.24
0.25
0.26
0.27
0.28
0.29
0.3

0.31
0.32
0.33
0.34
0.35
0.36
0.37
0.38
0.39
0.4

1 2 3 4 5

a
c
c
u
m

u
la

ti
ve

 t
a
p
e
r(

m

in dia

mean dia

out dia

0%

50% 100%

상한 가

하한 가

0.02이하

GEN

Thrust Palte

GEN
구배값

 In Dia:0.33
Out Dia:0.25

P3C-AL-2116Q Spec 참조
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